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Resumen ejecutivo

Alcon es una empresa que pertenece al grupo Cargill, es una empresa que se dedica a la
produccion de alimentos para animales la cual tiene varios departamentos que son
encargados de un proceso en especifico dentro del desarrollo de productos de alta
calidad para posteriormente después de su elaboracién puedan ser puestos en venta en
el mercado. El presente informe tiene como finalidad presentar el trabajo que se realizd
durante el periodo de practica profesional en la empresa Alcdn de Cargill de Honduras

S.A de C.V en el periodo de octubre a noviembre.

El departamento de mantenimiento es el encargado de realizar las inspecciones y
reparaciones de los equipos en caso de que estos fallen. Durante el periodo de practica
profesional se realizaron diferentes actividades como ser el cambio de motores debido
a que estos sufrieron dafos debido a que estuvieron en contacto con agua durante
bastante tiempo, revision de consumo energético de la planta, e inspecciones de la

cantidad de produccion de las embolsadoras de la empresa

Palabras clave: Consumo energético, Mantenimiento, Embolsadoras.

VI



iNDICE DE CONTENIDO

INAICE A8 CONTENIAOD .oovveereeei ettt Vil
INAICE @ HIUSTFACIONES ..ottt Xl
GlOSAMIO. ettt bbb Xl
. INTRODUCCION w.ooureiveviumnervemamnassenesnissesssssessssssssesssesssssssesssssesssssssassesssssessesssssesssesssssessossssnassesssnes -1-
[I.  Generalidades de [a @MPIreSa........rieienneneie et sssssssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIrESa.... ..o sssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ... ssssssssssssssssssssessssssssssssssssans -3-
2110 IMISION oot -3-
2120 VISION ottt -3-
2,130 AICON e -3-
2.1.4.  Plantas de la emMpresa AlCON ... ssesssesssssssses -6-

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIAad ... sssssssssssssessans -7 -
2.3, ODbjJetiVOs del PUESTO ...ttt ss s ssssssss s -7 -
2.3.1 ODjJELIVO GENEIAL..c.oeeeeerree sttt ssssssessnes -7 -
2.3.2 ODbjetivos ESPECITICOS ...t sssss st s s ssesssnns -8-

M. IMAICO TEOTICO .ovvereeeercieeee it -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIAS ... ssseseneees -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt et -10 -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...t - 11 -
35T, HiIgIenN@ INAUSEIIAL. ...t -12 -
3.2.1 Actividades generales en una emMpPresa.......eneeneeseenseeneeeseessesneenne -13 -

3.4 MaANTENIMIENTO ..ottt -13 -
3.2.2 Mantenimiento PreVENTIVO ... rneerireeereserisesssesssessssesssesssesssenens - 14 -



3.23 Mantenimiento COMECTIVO. ...t sisesissessessssesesesesseseesens
3.24 Mantenimiento ProduUCLIVO..........ucecenernetineineeenesisesissesisessssesesesisseseesens
3.5 ANOITO ENEIGETICO ...ttt nseae
3.4.1 Sistemas de gestion Y MediCioN ..o
3.6 MELOO dE EXIIUSION......oveereerereeeeeeceie et ees et ss s sss st sessssessseees
3.7 MOLOrES EIECINICOS. ...uceueereeeiiecireie ittt sttt
371, MOTOIES trfASICOS. ..ottt
3.7.2.  Fallas €N 105 MOTOTES .......oocuiueeirerieiseieeise e sisse et sesenens
3.8  Bandas tranSpOrtadoras........rinrineiseensssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses
3.9  Reparacion 0 reemplazo d€ MOLOIES ... sesssesessssssssenses
V. DIESAITONO ..ottt
4.1, Trabajo REANZAAO ...ttt sttt
ATT0 SEMANA Tttt st seeee
AT.20 SEMANA 2.ttt et

A T30 SEMANA 3.ttt e
AT A, SEMANA Attt s

A 150 SEMANA Sttt
AT.0. SEMANA Bttt
AT, SEMANA 7ottt st e
4180 SEMANA 8.t e
4190 SEMANA .
4.1.9.  SEMANA TO ittt
4.2.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... ssseesessse e sseeees

V. Conclusiones

VI. RECOMEBNUACIONES. ... eseseseeaeesesesesesesesesesesesesesesasesesasesanasasanens



6.1, @18 EMPIESA ettt
6.2. @138 UNIVEISIAAA ..ottt nees
BIDIOGIAfia ...cveoeeeei sttt



iNDICE DE ILUSTRACIONES

uStracion 1- LOGO de 12 @MPIESa.......iriieerieeieeesssses st sssssssssse s ssssssssssssssssssssssnsses 4
llustracion 2-Jerarquia de MaNTENIMIENTO ......cco.oevvrieereerieeeieee ettt ssseees 7
llustracion 3- Formato PJHA.........c.coeeeeeeeeeeeeee e iError! Marcador no definido.24

llustracion 4- Molino 1000 planta Feed

INAICE @ CONTENIAO ...ttt bbbt Vil
INAICE @ IIUSTFACIONES ..ottt Xl
GlOSAMIO. ettt XV
L. INTRODUCCION..........ooocrveiemienieneeesaisneseessssessessssessesssssesssssssassesssssssessasssssesssssssessssseessssesnns -1-
[l Generalidades de [a @MPIrESa.......oirrierirninninrie s ssssss s sssssssssssssssasssnes -2-
2.1.  DescripCion de [@ @MPIrESa.......orinrierieeieessissiesise st sssssssssssssssssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ... sssssssssssssssssssssssssssssssssssssans -3-
2,100 IVIISION ...t -3 -
2.1.2.  VESION ...ttt -3 -
2,130 AICON e -3-
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ... -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIAad ... sssssssssssssessans -7 -
2.3, ODbjJetivos del PUESTO ...ttt -7-
2.3.1  Objetivo General ... -7-
2.3.2  Objetivos ESPecificos...............cooominiiniee e -8-

M. IMICO tEOTICO .ovveeeeeeeeieeiee ittt st -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIAS ..o ssssseneees -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt et -10 -
3.3 Seguridad INAUSTIIAl ... ssse e sssesaenens - 11 -



351, Higi€nN@ INAUSLIIAL. ...ttt see
3.2.1 Actividades generales en una empresa..............ccccooennrnernecnernerneenn.
3.4 ManteniMIENTO.............oocie ettt
3.2.2 Mantenimiento Preventivo..............nnnnsinsesssss s
3.2.3 Mantenimiento Correctivo...........neeeneseeeseseseeens
3.2.4 Mantenimiento Productivo ...
3.5  AROITO @NEIgEALICO ...ttt
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion................cccooovnnrnrnrnernncnsnenn.
3.6 MEtOO @ EXEIUSION. ...ttt
3.7 MOLOrES EIECIINICOS. ....uceueerceeeiecieieeie ettt
3.7.1.  Motores trifasiCos.............cooomiiiincee e eeens
3.7.2. Fallas @n 10S MOtOres.............coocooiiiiniinecseneeee et sesenens
3.8  Bandas tranSpOrtadoras..........rinrineiesssssnsssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses
3.9  Reparacion 0 reemplazo de MOLOTES ... sesssesssessssessssssenses
V. DIESAITONO ..ot
4.1, Trabajo REANZAUO ...ttt ss s sssssnes
410, SeMANA Tt
4.1.2.  SEMANA 2.ttt st
4.1.3.  SEMANA 3.......oi et
414, SEMANA 4.t
4.1.5.  SeMANA 5.t
4.1.6.  SEMANA B..........on e e
417, SEMANA T ...ttt s
4.1.8.  SEMANA 8.t s
4.1.9.  S@MANA ... e



A.1.9.  SeMANA 10 ...ttt sttt sttt bbbt sesns -36 -

42.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... sseesessss s ssssssssees - 37 -
V. CONCIUSIONES ...ttt bbb - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......comeircireicieieei ittt -39 -

6.1, @18 BMPIESA ottt sttt -39 -

6.2. @138 UNIVEISIAAQ ..ottt et -39 -
BIDIIOGIafia oottt - 40 -

llustracion 5- Robot para embolsado de comida de mascotas

INAICE @ CONTENIAO ... bbb Vil
INAICE A IIUSTFACIONES ..ottt Xl
GOSN ettt bbb XVI
L. INTRODUCCION..........oooirveiemrrenieneeeeiasnsesssssessesssssessesssssessssssseessessasseesessassesssssssssssessssnnessssssnns -1-
[l.  Generalidades de [a @MPIESa........cirrierieenririe st ssssssssss st sssssssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIESa.......orirrinrieriresssssiesisesissssssssssssssss s sssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ...t ssssssssssssssssssssesssssssssssssssans -3-
2,100 IVIISION ...t -3-
2.1.2.  VESION ..ottt e -3-
2,130 AICON e -3-
2.1.4. Plantasde la empresa Alcon.................rnnrnnenseeesesess s -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... ssssessssssssessens -7 -
2.3, ODbjJetivOs del PUESTO ...ttt -7-
2.3.1  Objetivo General ... -7-
2.3.2  Objetivos ESPecificos................ccoooiiiiniec e -8-

M. IMICO tEONICO .ovvereeeeeeieeee ettt -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIAS ..ot eesessseseeees -9-



3.2 AULOMALIZACION oottt sttt
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ... nee
3.5. 1. Higi€N@ INAUSLIIAL. ...ttt eee
3.2.1 Actividades generales en una empresa .............ccooovrorrnernninrrnrinnnenn.
3.4 ManteniMIENTO.............oooiie ettt
3.2.2 Mantenimiento Preventivo.................nnenninnensiesss s
3.2.3  Mantenimiento Correctivo...........ninneenenecseseeesesesenens
3.2.4 Mantenimiento Productivo ...
3.5  AROITO @NEIgeALICO ...ttt
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion................cccooovrnenrnricnnnersncnnninn,
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ...ttt
3.7 MOLOrES EIECIINCOS. ..ottt et
3.7.1.  Motores trifasiCos..............coooiiiineecee e
3.7.2. Fallas @n 10S MOtOres.............cocooiininiiniecneeeie et seseeens
3.8  Bandas tranSpOrtadoras........inrinsiessssssssssnsssessssssssssssssessssssssssssssssssssssssssses
3.9  Reparacion 0 reemplazo de MOLOTES ... sesssssesses
V. DIESAITONO ..ottt
4.1, Trabajo REANZAUO ...ttt ss st
410, SeMANA Tt
4.1.2.  SEMANA 2.ttt et
4.1.3.  SEMANA 3.......o e
414, SEMANA 4.ttt e
4.1.5.  SeMANA 5.
4.1.6.  SEMANA 6.t
417, SEMANA 7 ...ttt s s



4.1.9.  SeMANA 9.t -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42,  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... sssesssssss s ssssssssnes - 37 -
V. CONCIUSIONES ...ttt et - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......oueicireiecieeieeieee et -39 -
6.1, @18 BMPIESA ettt -39 -
6.2. @138 UNIVEISIAAQ ..ottt -39 -
BIDIIOGIafia oottt - 40 -

llustracion 6- Ordenes de compra de reparacion de maquinas

INAICE @ CONTENIAO ..ot Vil
INAICE A IIUSTFACIONES ..ottt Xl
GlOSAMIO. ettt bbb XV
L. INTRODUCCION...........oonreeiemmcrenieneseeiasesessassessesssssessesssssessessasessesssssessssssnsssesssssssessesneessesssnns -1-
[l.  Generalidades de [a @MPIESa.........oirriereiernrie et ssssss st sssssssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIrESa......c.oinrverieririsssnsiesisessssess st ssssssssssessssssssssssessans -2-
2.1.1.  Prop0sitos d€ 1@ EMPIESa ... ssssssssssssssssans -3-
2,100 IVIISION ...t e -3-
2.1.2.  VESION ...t -3-
2,130 AICON et -3-
2.1.4. Plantasde la empresa Alcon ... -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... -7 -
2.3, ODbjJetivos del PUESTO ..ottt -7-
2.3.1  Objetivo General ... -7-
2.3.2  Objetivos ESPecificos..............c.ccooiniinie e -8-



M. IMAICO LEOTICO ceuvveerceerceieeeee e es bbbttt -9-
3.1 Alimentacion animal €N HONAUIAS .......cc.reieeineeieeeneeeiseeesseeeisessssesssssesessessens -9-
3.2 AULOMALIZACION oottt -10 -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...t sssses - 11 -
3.5.1.  Higi€nN@ INAUSLIIAL. ...ttt ss s -12 -

3.2.1 Actividades generales en una empresa...............ccooovrorrrernninnrnrennenn. - 13 -
3.4 ManteniMIENTO.............oooiiie ettt - 13 -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo.................nninnsinsessssssenns - 14 -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo............ninnerenecseseeesesesenens - 15 -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... - 15 -
3.5  AROITO €NEIgALICO ...ttt - 16 -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion...............cccooovrnrnrnricnnnersninsnnsnnn. - 17 -
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ...ttt -18 -
3.7 MOLOrES EIECIINCOS. ... ettt -18 -
3.7.1.  Motores trifasiCos.............coooiiiine et -19 -
3.7.2. Fallas @n 10S MOtOres............cocoooiinineiinecseeeeee e seseeens - 20 -
3.8  Bandas tranSpOrtadoras.........iirinriesississsessssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssses -21 -
3.9  Reparacion 0 reemplazo de MOLOTES .......cc.oeeevrrvnrreriseiesninsiesiesesssesssessssessssssenses -22 -

V. DIESAITONNO .o -23 -

4.1, Trabajo REANZAAO ...t -23 -
410, SeMANA Tt -23 -
4.1.2.  SEMANA 2.ttt s -24 -
4.1.3.  SEMANA 3.t - 26 -
414, SEMANA 4.t e - 27 -
4.1.5.  SeMANA 5. -29 -



A.1.6.  S@MANA B...........oeeeeeeeee ettt bttt sttt sttt sesns -30 -

417, SEMANA T ...ttt e -32 -
4.1.8.  SEMANA 8.ttt -33 -
4.1.9.  SeMANA 9.ttt -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42,  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... ssssss st sssssssssssssnes - 37 -
V. CONCIUSIONES ...ttt - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......coueircireiecieiei ettt -39 -
6.1, @18 BMPIESA ottt sttt -39 -
6.2. @138 UNIVEISIAAQ ..ottt ettt -39 -
BIDIIOGIAfia ..ottt - 40 -

[lustracion 7- Plan de mantenimiento mensual

INAICE @ CONTENIAO ..ottt Vil
INAICE A IIUSTFACIONES ..ottt bbb Xl
GOS0 ettt bbb XX
L. INTRODUCCION...........ommiveiemmrrenieneseeissesssssssessessssessesssssesssessssaessesssssssessssnesssesssnsessessssnaessssssnns -1-
[l Generalidades de [a @MPIESa.......irierieenrireriesiss sttt sssssssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIESa.......coirrierierireesssnsiesisssisssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  Prop0sitos d€ 1@ EMPIESa ...t siessssssssssssssssssssssssssssssssssans -3-
2,100 IVIISION ... -3-
2.1.2.  VESION ...t -3-
2.1.30 AICON bbb -3-
2.1.4. Plantasde la empresa Alcon ... -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... ssessans -7 -
2.3, ODbjJetivOs del PUESTO ...ttt -7-



2.3.1  Objetivo General ...
2.3.2  Objetivos ESPecifiCos...............ccoooomrinniinriniess e
M. IMAICO LEOTICO oveuvveerreene et sss s sss st st stseeen
3.1 Alimentacion animal €N HONAUIAS .......ccereeeeeereeceeeeiseeesseesssesssseessssesssseseens
3.2 AULOMALIZACION oottt ettt -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...t ssesses -
351, Higie€n@ INAUSLIIAL. ...ttt st ssenses -
3.2.1 Actividades generales en una empresa .............cccooeonremrrrrnrinrinrennenn. -
3.4 ManteniMIENTO............oooiii bbbt -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo..............nnninninsiessssssssenenns -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo.............neneeenecseeeesesesenens -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... -
3.5  AROITO @NEIGALICO ...ttt see -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion.................ccccoorrrnrrnrionnieersncnssnniennn. -
3.6 MEtOO @ EXEIUSION. ...ttt -
3.7 MOLOrES EIECHINCOS. ...ucuueeeceeeeeeie ettt -
3.7.1.  Motores trifasiCos. ... -
3.7.2. Fallas @n 10S MOtOres.............cocoooiinineiinecce e seseeens -
3.8 Bandas tranSpOrtadoras........ieiniensisiesinsississssesssss s ssssssssss s ssessssssssssasssees -
3.9  Reparacion o reemplazo de MOLOTES .......cccoevvrrvrrieriesesnsssiesiesesssssesssessssssenses -
V. DIESAITONNO .ot -
4.1, Trabajo REANZAAO ...t -
410, SeMANA Tt s -
4.1.2.  SEMANA 2.ttt e -
4.1.3.  SEMANA 3.......oi e -



A A4, SCMANQA A.........ooeeeeeeeeteeee ettt ettt bttt sttt sttt bttt se s s sne - 27 -

4.1.5.  S@MANA 5.t -29 -
4.1.6.  SEMANA 6.t - 30 -
417, SEMANA T ...ttt e -32 -
4.1.8.  SEMANA 8.ttt -33 -
4.1.9.  SEMANA 9.t -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42.  Cronograma de aCtiVIdAdES ... sssssss st sssssssssssssnes - 37 -
V. CONCIUSIONES ...ttt sttt - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......coueercireicireie ettt -39 -
6.1, @18 BMPIESA ottt bbbttt -39 -
6.2. @138 UNIVEISIAAA ..ottt -39 -
BIDIIOGIafia c.veeveececer sttt - 40 -

llustracion 8- Motor rebobinado que presentaba fallas

INAICE @ CONTENIAO ..ottt Vil
INAICE A@ HUSTrACIONES ..ottt Xl
GlOSAMIO. ettt bbb XXII
Lo INTRODUCCION.........coomiiiimcirinceiineeeiesesesissesesisesessssssss b sses st ssies s -1-
[I.  Generalidades de 1@ EMPIrESa........reineiresse ettt seeees -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIESa.... . sssssssss s ssssssessssssssssssssssans -2-
2.1.1.  Prop0sitos de 1@ EMPIESa ......ccirverieeiresssssie s ssssssssssssssessans -3-
2,100 IVIISION ... -3-
2.1.2.  VESION ..ot e -3-
2,130 AICON bbb -3-
2.1.4. Plantasde la empresa Alcon ... -6 -



2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... ssesseenes
2.3, ODbjJetivOs del PUESTO ...ttt
2.3.1  Objetivo General ...t
2.3.2  Objetivos ESPecifiCos............ccccoomrinririneiece e
M. IMAICO LEOTICO oveuviveerreerecereeeese et sss sttt
3.1 Alimentacion animal €N HONAUIAS ........cccnieeneeenerieeineseeiseeisesissesssesessesssesennens
3.2 AUTOMATIZACION ..ottt bbbt -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...ttt sssn s -
351, Higi€N@ INAUSLIIAL. ...ttt ses -
3.2.1 Actividades generales en una empresa...............ccoooeromrrernnrnrrnrrnnenn. -
3.4 ManteniMIENTO............oooi et -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo................nnsinsensiesssss s -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo............nencneeeeeesesseseseenee -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... -
3.5  AROITO @NEIgALICO ...ttt see -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion ..., -
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ..ottt -
3.7 MOLOrES EIECHINCOS. ...ttt -
3.7.1. Motores trfasiCos. ..ot -
3.7.2. Fallas en 10s MOtOres...............cooominnineneseee e -
3.8 Bandas tranSpOrtadoras........ieinrinsisiesseississssesessiss s ssssssssss s ssssssssssasssses -
3.9  Reparacion o reemplazo de MOLOTES .......cc.coovoverveeriereneeesniesiesie s ssssssssennes -
V. DIESAITONNO .o -
4.1, Trabajo REANZAAO ...t -
410, SeMANA Tt -



A 1.2, SCMANA 2........oeeeeeeeeeee ettt bbbttt sttt bttt ettt sttt sesen -24 -

4.1.3.  SEMANA 3.t - 26 -
414, SEMANA ...ttt - 27 -
4.1.5.  S@MANA 5.t - 29 -
4.1.6.  SEMANA 6.ttt - 30 -
417, SEMANA T ...ttt e -32 -
4.1.8.  SEMANA 8.ttt -33-
4.1.9.  SEMANA 9.....oo et -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ...t ssssssssssnssnes - 37 -
V. CONCIUSIONES ..ottt et - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......coueerireicineie ettt -39 -
6.1, @18 BMPIESA ettt s sttt -39 -
6.2 @13 UNIVEISIAAQ ...ooieiieriecii ettt ettt -39 -
BIDIIOGIafia ..ottt - 40 -

llustracion 9- Revicion de temperatura de trampas de vapor

INAICE A CONTENIAD ..ottt bbb Vi
INAICE A@ HUSTrACIONES ..ottt Xl
GlOSAIIO...ceteet e et XXIV
Lo INTRODUCCION .......ooumriimtiimcrirteiseeseeessssessesesssssesseses st ssssesssssesseesssse st ssaes s ssssessssnenes -1-
[I.  Generalidades de 1@ EMPIrESa........ieinerssee sttt sseees -2-
2.1.  DescripCion de [@ @MPIrESa........irierieeieeesnsesiesisssssesssiesssssssssssssssssssssssssssssssssans -2 -
2.1.1.  PropOsitos de 1@ EMPIESa ......ccvrveeieeinisniesie e sss s sssssssssssessans -3-
201000 IVIISION ..o -3-
2.1.2.  VESION ..ot e -3-



2,130 AICON e
2.1.4. Plantas de la empresa AlCoN ..ot
2.2.  Descripcion del puesto 0 UNidad ... ssesssssssenns
2.3, ODbjJetivos del PUESTO ...ttt ss s
2.3.1  Objetivo General ...
2.3.2  Objetivos ESPeCifiCos............ccccoomrnrieineiniee sttt
M. IMAICO TEOTICO .ouvereeercircieeitiee ettt
3.1 Alimentacion animal €N HONAUIAS ..o sssesessesisesisnens
3.2 AUTOMATIZACION ..ottt bbbt -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...ttt s sssenses -
3.5 1. Higien@ iINAUSLIAl. .. ittt sss st nses -
3.2.1 Actividades generales en una empresa .............ccooomremrrernninrrnninnenn. -
3.4 MantenimMIENTO. ..ottt -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo.................nenensneseesssse e -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo.............ecneeecsesessseenee -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... -
3.5  AROITO @NEIGALICO ...ttt see -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion................cccooooerornrrnricnneerencnssnnnnn, -
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ..ottt -
3.7 MOLOrES EIECHICOS. ... ettt e -
3.7.1.  Motores trifasiCos. ...t -
3.7.2. Fallas en 10s MOtores...............coooiininnsecece e -
3.8 Bandas tranSpOrtadoras........iernrinsisiesississis s ssessssssssssasssses -
3.9  Reparacion o reemplazo de MOLOTES ........ccooeerinrrerieeeeniesiesie s sessssssennes -
V. DIESAITONNO ..o -



4.1, Trabajo REANZAAO ...t -23 -

41,1, SeMANA Tttt -23 -
4.1.2.  SEMANA 2.ttt e - 24 -
4.1.3.  SEMANA 3.ttt - 26 -
414, SEMANA ...ttt - 27 -
4.1.5.  SEMANA 5.t -29 -
4.1.6.  SEMANA 6.ttt - 30 -
417, SEMANA T ...ttt e -32 -
4.1.8.  SEMANA 8.t e -33-
4.1.9.  SEMANA 9.....commi e -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42.  Cronograma de aCtiVIdAdES ... ssssssssssssssssssssnssnes - 37 -
V. CONCIUSIONES ...ttt -38 -
VI. RECOMENAACIONES.......ouieerieeiecireie ettt -39 -
6.1, @18 BMPIESA ottt s sttt -39 -
6.2. @138 UNIVEISIAAA ..ottt et -39 -
BIDIIOGIAfia c.veeeeceiee ettt - 40 -

llustracion 10- Produccién por dia planta Feed y Extruder

INAICE A CONTENIAO ..ottt bbb Vil
INAICE AE HUSTrACIONES ....oveeeeee sttt Xl
GlOSAIIO...ceeeei et XXVI
L. INTRODUCCION .......otmriimciimeciireeessesseeessssesseeseassesseeesssse s sss st ssse st ssesessbsenes -1-
[I.  Generalidades de 1@ EMPIESa........eeinrneissieeee st ss s ssenes -2 -

2.1.  DescripCion de [@ @MPIESa........cirveieeiineesssesieses s sssssssssssssssssssssssans -2 -

2.1.1.  PropOsitos de 1@ EMPIESa .......cciiverieeeeiesniesiesisesessiss s ssssssssssssssssessans -3-



2,110 IVIISEON ...ttt
2.1.2.  VIESION ...ttt
2.1.30  AICON e
2.1.4. Plantas de la empresa AlCoN ..o
2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... ssesssssssenns
2.3, ODbjJetivOs del PUESTO ...ttt
2.3.1  Objetivo General ...t
2.3.2  Objetivos ESPeCifiCos............ccccoomiririineinree st
IMICO TEOTICO .ouverieercircieei sttt

3.1 Alimentacion animal €N HONAUIES ... sssesessesssenesnees
3.2 AUTOMATIZACION ..ottt -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...ttt ssenses -
351, Higie€nN@ INAUSLIIAl. ...ttt sssnses -
3.2.1 Actividades generales en una empresa...............ccoooeremrrerrnrnninnrnnenn. -
3.4 MantenimMIENTO. ..ot -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo..............enineesssse e -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo.............oninecnencneseecesesesseenee -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... -
3.5  AROITO @NErgeLIiCO ..ot -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion...............ccoocnnnnncnncnecneneene. -
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ...ttt -
3.7 MOLOrES EIECLICOS. ..cuceueeceeeie ettt -
3.7.1.  Motores trifasiCos. ...t -
3.7.2. Fallas en 10S MOtores..............coooiininnseee e -
3.8 Bandas tranSpOrtadoras........ieinrinsisissinsisssssssesssss s sssssssssssssssssssssssssasssses -



3.9  Reparacion 0 reemplazo de MOLOIES ... seseseseseseeens -22 -

V. DIESAITON0....coueirieiie et -23 -
4.1, Trabajo REANZAAO ...ttt -23 -
41,1, SeMANA Tttt -23 -
4.1.2.  SEMANA 2.ttt e - 24 -
4.1.3.  SEMANA 3. - 26 -
414, SEMANA ...ttt e - 27 -
4.1.5.  S@MANA 5.t -29 -
4.1.6.  SEMANA 6.t - 30 -
417, SEMANA T ...ttt -32 -
4.1.8.  SEMANA 8.t -33-
4.1.9.  SEMANA 9.....coomi e e -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42,  Cronograma de aCtiVIdAdES ........c..coerrierrrnrrnrieeire s sssssssssssssssssssssssnes -37 -
V. CONCIUSIONES ..ottt -38 -
VI. RECOMENAACIONES......couieecereiecireie ettt -39 -
6.1, @18 EBMPIESA ..ttt s st ss bttt -39 -
6.2. @13 UNIVEISIAAQ ...ooeeieiiee ettt -39 -
BIDIOGIAfia . .ceeeee ettt - 40 -

llustracion 11- Formato utilizado para medir la produccion de las embolsadoras

INAICE A€ CONTENIAO ..ottt Vil
INAICE A HUSTIACIONES ...ttt bbbttt Xl
GOS0 ettt bbbttt XXVIII
. INTRODUCCION..........couiemiieeieeeineiee st e e s s s ss s bbbt -1-
[I.  Generalidades de 1@ EMPIrESa........eieieereeee st ssenes -2-



2.1, DescripCion de [@ @MPreSa.........c i ssses s sssessses s s sssssssnees
211, PropOsitos d€ 1@ @MPIreSa .......oiieerieneieeeiinneisesesessssssssssss s sssesssssssssssssssssssssnees
2,100 IVIISEON ...ttt
2.1.2.  VESION ...ttt
2.1.30  AICON e
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ...
2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... ssessnns
2.3, ODbjJetivOs del PUESTO ...ttt sss s sssnsans
2.3.1  Objetivo General ...t
2.3.2  Objetivos ESPeCifiCos...........cccoomrmrieinninrinece st
IMAICO TEOTICO .ouveueeerircieeie et bbb

3.1 Alimentacion animal €N HONAUIAES ... sessesssesesnees
3.2 AULOMALIZACION ..ottt st -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...t sssssenses -
351, Higi€nN@ INAUSLIAl. ...ttt sssssnsee -
3.2.1 Actividades generales en una empresa ...........ccccooomremrrerrnrnsrnsrnnenn. -
3.4 MantenimMIENTO. ...ttt -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo..............nnnnesssse e -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo.............onineneneseeeecese e -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... -
3.5  AROITO @NEIgEALICO ...ttt -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion................coocovnnncnncnecneneene. -
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ...ttt ettt -
3.7 MOLOrES EIECLICOS. ..cuceueeceeeee ettt -
3.7.1.  Motores trfasiCos. ...t -



3.7.2.  Fallas @n10S MOTOIES............oom oottt eeeeeeee e eeeseseesessessenseeeas -20 -

3.8  Bandas tranSpOrtadoras......... i ssss e sssssesssssssssssessssssssssas -21 -
3.9  Reparacion 0 reemplazo de MOLOIES ... sesssssssseseens -22 -
V. DIESAITON0 ...t -23 -
4.1, Trabajo REANZAAO ...t nssnes -23 -
41,0, SEMANA Tttt -23 -
4.1.2.  SEMANA 2.ttt e - 24 -
4.1.3.  SEMANA 3. - 26 -
414, SEMANA ...t - 27 -
4.1.5.  SEMANA 5.....oo e -29 -
4.1.6.  SEMANA 6.t - 30 -
417, SEMANA T ...ttt e -32 -
4.1.8.  SeMANA 8..........o et st -33-
4.1.9.  SEMANA ...t st -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt et - 36 -

42.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... ssssssssssssssssssssnssanes -37 -
V. CONCIUSIONES ..ottt et -38 -
VI. RECOMENAACIONES......cooeerceeiecire et -39 -
6.1, @18 EMPIESA ...ttt -39 -
6.2. @12 UNIVEISIAAA ..ottt -39 -
BIDIOGIAfia . ceeeee ettt - 40 -

[lustracion 12- Embolsadora LEA

TNAICE B CONTENITO 1ttt s e e sests e ses e saseseeeasaeeseseneasasesaseassesesensasasesensasas VIl
TNAICE B TUSTIACIONES ...t ee e es et e seses s e seseasaseseseneasseeseseasaseseseasseseseneasasasen Xl
GlOSAIIO . et es e ae e s s s e e e aeeeseesasaeseaeeeseaeaeseneasaeaeseseneaeneneseseneneeeaeasaeseaeaeaeeaeas XXX



L. INTRODUCGCION. ... eeeete et et seesesesssesssesssestasessas et sesssessaseasassesassssasestassssassssassssasens -1-

[l Generalidades de [a @MPreSa.......oiineeneieeeese e sssssssesasesees -2-
2.1, DescripCion de [@ @MPreSa......... it ssss s sssssssenes -2-
211, PropOsitos d€ 1@ @MPIreSa .......oierienrienienssisesesssisessssssss s sssssssessssssssssssssssnnes -3-

2,100 IVIISEON ...ttt s -3-
2.1.2.  VIESION ...t -3-
2130 AICON e -3-
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ... -6 -
2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIAad ... ssessnns -7-
2.3, ODbjJetiVOs del PUESTO ...ttt sss st s -7-
2.3.1  ODbjetivo General ...t -7-
2.3.2  Objetivos ESPeCifiCos...........cccooomrnrrrneisrinece s -8-

M. IMAICO TEOTICO .ovveeereereiee ettt bbb -9-
3.1 Alimentacion animal €N HONAUIAS ... sessesssesennens -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt -10 -
3.3 Seguridad INAUSLIIAL ...t sssenses -11 -
3.5. 1. Higie€N@ INAUSLIIAL. ...ttt ss st sssnses -12 -

3.2.1 Actividades generales en una empresa............ccooomremrrernrrnsrnsrnnenn. -13 -
3.4  MantenimMIENTO. ...t -13 -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo...............ennsnesssse s -14 -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo.............ooninecneneneeeecese e - 15 -
3.24 Mantenimiento Productivo ..., - 15 -
3.5  AROITO @NEIgELICO ...t - 16 -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion...............ccoocvinnncinncnecnereene. - 17 -
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ...ttt -18 -

XXVIII



37 IMIOTOIES EIECEIICOS e et e e eee s eeesseeesseessesesseseseenesseessesssenssseeaseenseaes -18 -

3.7.1.  MOtOres trifasiCos. ..ottt -19 -
3.7.2. Fallas en 10S MOtOres.............oocoviiimieeneeicneceeesee et sesenens - 20 -

3.8  Bandas tranSpOrtadoras......... i esssssssssssssssssssssssssssssssssssas -21 -
3.9  Reparacion 0 reemplazo de MOLOIES ... sessssssesesnsens -22 -
V. DIESAITON0 ..ottt -23 -
4.1, Trabajo REANZAAO ...ttt ssesnes -23 -
41,1, SeMANA Tttt -23 -
4.1.2.  SEMANA 2.ttt e - 24 -
4.1.3.  SEMANA 3. - 26 -
4.1.4.  SEMANA ...ttt - 27 -
4.1.5.  SEMANA 5.....ooi e -29 -
4.1.6.  SEMANA B..........ooc et - 30 -
417, SEMANA T ...ttt s -32 -
4.1.8.  SeMANA 8.........o et st -33-
4.1.9.  SEMANA ...t -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ........c.coerrierrnrrnrieeiessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes -37 -
V. CONCIUSIONES ..ottt e st - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......cerieiit ettt -39 -
6.1, @18 EMPIESA ...ttt -39 -
6.2. @12 UNIVEISIAAA ..ot -39 -
BIDIOGIAfia . .ceeeeee ettt - 40 -

llustracion 13- PLC Instalado en la empresa

indice de Contenido



TNAICE A TTUSTIACIONES ..ottt ees e eee e ese e st et s et s st s st s et s seeassseasaseassseasaseasaseaees Xl

GlOSAMIO. ettt bbb e XXXII
L. INTRODUCCION...........oooirveiamieriennceemisnessessssessesssssessesssssessessssessessssssssssssssssssssssssesssssessssssans -1-
[l Generalidades de [a @MPIreSa.......coirrirneneirese it sssssasssees -2-
2.1, DescripCion de [@ @MPreSa.........ierinieeissieesesssesssssssssssssssssssssss s s ssssssseens -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ... ssssssssssssssssssssssssssans -3-
2,110 IVIISEON ...t e -3-
2.1.2.  VESION ... -3-
2130 AICON et -3-
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ... -6-

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIAad ... sssssssssssssessans -7-
2.3, ODbjJetiVOs del PUESTO ...ttt sssssssssssssssssans -7-
2.3.1  ODbjetivo General ...ttt -7 -
2.3.2  Objetivos ESPeCifiCos..........ccccooonrnriernrrnniree st -8-

M. IMAICO TEOTICO .ouvereereercieeee it b -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIES ... ssseneneees -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt -10 -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...t s sssenses -11 -
35T, HiIgIen@ INAUSEIIAL. ...ttt -12 -
3.2.1 Actividades generales en una empresa .............cooovenninnrneinerneennennn. -13 -

3.4  MantenimMIENTO. ... -13 -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo.................eininsnssssse s -14 -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo.............onnnnseneseseeeecese e - 15 -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... - 15 -

3.5  AROITO @NEIgeLICO ...........oooe et - 16 -



3.4.1 Sistemas de gestion y medicion.............cccooovnnenninennncnrene.

3.6 MELOO dE EXIIUSION......oveerreerreecieeeiie it esssee sttt ssssesssenes
3.7 MOLOrES EIECLIICOS. ...oueveeeereeereeeieeeeseeese it ess s ss s sss e st senen
3.7.1. Motores trifasiCos.............cooiiiineicincceeee e seesene
3.7.2. Fallas en 10S MOtOres..............cocomiinineineiinecece et sesesens

3.8  Bandas tranSpOrtadoras........iinrineieeenssisssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses
3.9  Reparacion 0 reemplazo d€ MOLOTES ........ccoeevrrirriereneeenreseieeie s sssssesessssssssenses
V. DIESAITON0 ..ottt
4.1, Trabajo REANZAAO ...ttt nssnes
41,0, SEMANA Tttt
4.1.2.  SEMANA 2.ttt
4.1.3.  SEMANA 3.
414, SEMANA 4.ttt s
415, SeMANA 5.t
4.1.6.  SEMANA B..........oo ettt
417, SEMANA T ...ttt st
4.1.8.  SeMANA 8..........oo et
4.1.9.  SEMANA ... et
4.1.9.  SeMANA T0......oc ettt
4.2.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ...t sseeessse e sssessseens
V. CONCIUSIONES ...ttt s
VI. RECOMENAACIONES.......coieii e
6.1, @18 EMPIESA ...ttt
6.2. @12 UNIVEISIAAA ..ottt
BIDIOGIAfia . .ceueeceeeee ettt



llustracion 14- HMI instalada en la empresa

INAICE A8 CONTENIAOD ..oveireeeiiceiie ettt ses bbbt Vil
INAICE @ HIUSTFACIONES ..ottt Xl
GlOSAMIO. ettt bbb XXXIV
L. INTRODUCCION...........oooiveimmnienienseeeiisnsesssssessessssessesssssessessssessesssssssessasssssssssssssesssssesessesnns -1-
[I.  Generalidades de [a @MPIreSa....... et ssssssessnes -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIrESa.... ..o sssssssesss s ssssssssssssssssssssssssnns -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ... ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns -3-
2110 IVIISEON ... -3-
2.1.2.  VIESION ... -3-
2.1.30 AICON e -3-
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ... -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... sssssssssssssessans -7 -
2.3, ODbjJetiVOs del PUESTO ...ttt ssssss s ssssssssssssssans -7 -
2.3.1  ODbjetivo General ...t -7 -
2.3.2  Objetivos ESPecifiCos...........ccccoooormrrrnninnieniee i -8-

M. IMICO TEOTICO c.ovvereeeercieeee ittt -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIES ... sesssenesnees -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt -10 -
3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...t - 11 -
3510 HiIgien@ INAUSEIIAL. ...t -12 -
3.2.1 Actividades generales en una empresa ..., -13 -

3.4 MantenimIENTO............o.ooiiiee et -13 -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo.................ensnsnessssse s -14 -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo.............oonnninecneneseeeecese e - 15 -



3.2.4 Mantenimiento Productivo ...

3.5  AROITO @NErgetiCo ..ottt
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion................cccooovnrnrinriennninsnenn.

3.6 MELOO dE EXIIUSION....... et ses st ss st st sssenes
3.7 MOLOTES EIECLIICOS. ...oueeerceereeereeeiee ettt et seeen
3.7.1. Motores trifasiCos.............cooociiiineiieecse et
3.7.2. Fallas @n 10S MOtOres.............cocoviieieineicneeesee et sesenens

3.8  Bandas tranSpOrtadoras.........inrineieeensssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses
3.9  Reparacion 0 reemplazo d€ MOLOTES ... sesesesessssennes
V. DIESAITON0 ..ottt
4.1, Trabajo REANZAAO ...ttt sssssnes
41,1, SEMANA Tttt
4.1.2.  SEMANA 2.ttt st
4.1.3.  SEMANA 3........o e st
414, SEMANA 4.ttt s e
415, SeMANA 5.t
4.1.6.  SEMANA B...........o ettt
417, SEMANA T ...ttt st
4.1.8.  SeMANA 8..........ooi et
4.1.9.  SEMANA ...t et
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt et
4.2.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... ssseesessse e sseeees
V. CONCIUSIONES ...ttt s
VI. RECOMENAACIONES......coeei ettt

6.1. alaempresa

XXX



B.2. @ 1A UNIVEISIAA ..ottt ettt e s et ee e sseatasessestssesesssssasaensnsssas -39 -
BIDIOGIAfia ...cveoeeeee sttt - 40 -

llustracién 15- Produccién por dia de la planta Alcon

INAICE A8 CONTENIAOD ..ottt ettt Vil
INAICE @ HIUSTFACIONES ..ottt Xl
GlOSAMIO. ettt bbb XXXVI
L. INTRODUCCION...........oorieiamrvemianeseeiisesessassessessssessesssssssssssasaessesssssssessssssssesssssssessssaessssssnns -1-
[I.  Generalidades de [a @MPIreSa......co ettt sssesssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [@ @MPIrESa.... ..ot sssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ... ssssssssssesssssssssssssssans -3-
2,110 IVIISEON ...t -3-
2.1.2.  VESHON ... -3-
2,130 AICON e -3-
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ... -6-

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIAad ... ssssssssssssssssans -7 -
2.3, ODbjJetiVOs del PUESTO ...ttt sss s sssss s sss s -7 -
2.3.1  ODbjetivo General ...t -7 -
2.3.2  Objetivos ESPecifiCos...........ccccoooormriernninninece st -8-

[1. IMICO tEOTICO .overeeeeeeieeiee e -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIAS ... ssssseeees -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt et -10 -
3.3 Seguridad INAUSTIIAL ...t - 11 -
35T, HiIgIenN@ INAUSEIIAL. ...t -12 -
3.2.1 Actividades generales en una empresa ..., -13 -

3.4  MantenimMIENTO. ...t -13 -



3.2.2 Mantenimiento Preventivo...............nsinesesse e
3.2.3  Mantenimiento Correctivo...........ieneenesesesesesenens
3.2.4 Mantenimiento Productivo ...
3.5  AROITO @NEIgeALICO ...ttt
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion...............cccoooonnrnrniiennncnerenn.
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ...ttt
3.7 MOLOTES EIECTNICOS. ...uceueerieeeeieeireie ittt
3.7.1.  Motores trifasiCos............cooiiiinecic et
3.7.2. Fallas €N 10S MOtOres.............cocomiiniiiinineceese et sesesens
3.8  Bandas tranSpOrtadoras.......rinrineiesesssessssnsssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssses
3.9  Reparacion 0 reemplazo d€ MOLOTES .......cccoovvevrrerriererneersirsiesisssesssesssesessessssssenses
V. DIESAITONO .ottt
4.1, Trabajo REANZAUO ...ttt sssssnes
411, SeMANA Tttt
4.1.2.  SEMANA 2.ttt e et
41,3, SEMANA 3........oi et et
414, SEMANA 4.t e i
415, SeMANA 5.t
4.1.6.  SEMANA B..........on e
417, SEMANA T ...ttt et s e
4.1.8.  SeMANA 8.t
4.1.9.  SEMANA ...t
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt
4.2.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ...t sseesessse e sesessseees

V. Conclusiones



VI. RECOMENUACIONES. ...ttt tes e et es s et s esssssasssensnssasassens -39 -

6.1, @18 EMPIESA oottt -39 -
6.2. @12 UNIVEISIAAA ..ottt st sae -39 -
BIDIOGIAfia ...cveoeeeeee sttt - 40 -

[lustracion 16- Rutina Electrica

INAICE @ CONTENIAO ..ot Vil
INAICE @ IIUSTFACIONES ...ttt Xl
GlOSAMIO. ettt bbb b XXXV
L. INTRODUCCION...........oiveiimnrienieneseeaiseseesassessessssssesssssessessssessesssssssessasssssesssssssessssnessssssnns -1-
[l Generalidades de [a @MPIrESa.........cnieriininrese et ssss st st sssssssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [@ @MPIrESa........orirrierieeieissiseissese st ssssssssss s sssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ... ssssssssssssssssssssssssssans -3-
2,100 IVIISION ...t -3 -
2.1.2.  VESION ..ottt s e -3 -
2,130 AICON e -3-
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ... -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... sssseessssssssssssssessans -7 -
2.3, ODbjJetiVOs del PUESTO ...ttt ssssssss s sss s -7 -
2.3.1  Objetivo General ... -7-
2.3.2  Objetivos ESPecificos...............c.ccooiniinecse e -8-

[1. IMICO tEOTICO .overeeeereieeeee et st -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIAS ... sesesssseeeees -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt et -10 -
3.3 Seguridad INAUSTIIAL ... - 11 -
35T, Higien@ INAUSEIIAL. ...t -12 -



3.2.1 Actividades generales en una empresa...............cccoonorrnerneinrinernnenn. - 13 -

3.4 MaNteNiMIENTO. ...ttt - 13 -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo................nnnsinsesess s - 14 -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo............eeenesesesessenens - 15 -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... - 15 -

3.5  AROITO €NEIgeALICO ...ttt sttt - 16 -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion................c.ccooovnnrnrnrnernncnenenn. - 17 -

3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ..ottt - 18 -

3.7 MOLOTES EIECTNICOS. ....uceueerceeeiecireie ittt - 18 -
3.7.1.  Motores trifasiCos.............coooiiiincee et eeens - 19 -
3.7.2. Fallas @n 10S MOtOres............oocooiiineineenesee e seesens - 20 -

3.8  Bandas tranSpOrtadoras.......iinrineiesessssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssses -21 -

3.9  Reparacion 0 reemplazo d€ MOLOTES .......ccoeevrrvnrrerererensinsiesisesesssesssesesessssssnses -22 -

V. DIESAITONO ..ot -23 -

4.1, Trabajo REANZAUO ...ttt -23 -
410, SeMANA Tttt -23 -
4.1.2.  SEMANA 2.ttt st -24 -
4.1.3.  SEMANA 3.t e et - 26 -
414, SEMANA 4.ttt e e - 27 -
4.1.5.  SeMANA 5. -29 -
4.1.6.  SEMANA B...........on et - 30 -
417, SEMANA T ...ttt s -32 -
4.1.8.  SeMANA 8........oi et -33-
4.1.9.  SEMANA ...t s -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

XXXVII



42.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ...t ssssssssssssees - 37 -

V. CONCIUSIONES ...ttt sese e bsse sttt - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......oueircireicireieiie ettt -39 -
6.1, @18 EMPIESA ettt -39 -
6.2. @138 UNIVEISIAAQ ..ottt et -39 -
BIDIIOGIafia oottt - 40 -

llustracion 17- Data de consumo eléctrico de la empresa

INAICE @ CONTENIAO ...ttt bbbt Vil
INAICE A IIUSTFACIONES ..ottt Xl
GOS0 ettt XL
Lo INTRODUCCION.........coomriiimcirincesineeesenesesissesssessessssssesssses st esesse st ssse st ssissssesssesesnecs -1-
[l Generalidades de [a @MPIrESa.......coirrieriineinnine st sssssssssssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIrESa......oirrierierieersinsiesise s sssssssssssssssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ...t sssssssssssssssssssssssssssssssssssssans -3-
2,100 IVIISION ... -3 -
2.1.2.  VESION ...ttt e -3-
2,130 AICON et -3-
2.1.4. Plantas de la empresa AlCON ... -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... sessessssssssessans -7 -
2.3, ODbjJetivOs del PUESTO ...ttt -7-
2.3.1  Objetivo General ... -7-
2.3.2  Objetivos ESPecificos................ccoooiiiinie e -8-

M. IMICO tEOTICO .ovveeeeeeeeieeiee ittt st -9-
3.1 Alimentacion animal @n HONAUIAS ..o ssssseneees -9-
3.2 AULOMALIZACION ..ottt et -10 -

XXXV



3.3 Seguridad INAUSEIIAL ... sseeae - 11 -

351, Higi€nN@ INAUSLIIAL. ...ttt sae -12 -
3.2.1 Actividades generales en una empresa ............cccooovromnnrnninrinrinnnenn. - 13 -
3.4 ManteniMIENTO.............oociie ettt - 13 -
3.2.2 Mantenimiento Preventivo................nnnnsineiesess s - 14 -
3.2.3  Mantenimiento Correctivo..............ieecseseeesesesenens - 15 -
3.2.4 Mantenimiento Productivo ... - 15 -
3.5  AROITO @NEIgeALICO ...ttt - 16 -
3.4.1 Sistemas de gestion y medicion...............cccooovnnenrnrnernncnnnn. - 17 -
3.6 MEtOAO @ EXEIUSION. ...ttt eeens -18 -
3.7 MOLOrES EIECIINCOS. ...ttt -18 -
3.7.1.  Motores trifasiCos.............ccoooiiiincicee et eeens -19 -
3.7.2. Fallas @n 10S MOtOres.............cocooiininiieeeeeise e seseeens - 20 -
3.8  Bandas tranSpOrtadoras.........rinrineissssssesssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssnses -21 -
3.9 Reparacion 0 reemplazo de MOLOTES .......cccoowvrrinrreriserississiesisesesssesssesssessssssenses -22 -
V. DIESAITONO ..ottt -23 -
4.1, Trabajo REANZAUO ...ttt ss s sasssnes -23 -
410, SeMANA Tttt -23 -
4.1.2.  SEMANA 2.t et -24 -
4.1.3.  SEMANA 3.t - 26 -
414, SEMANA 4.ttt e - 27 -
4.1.5.  SeMANA 5. e -29 -
4.1.6.  SEMANA 6. s - 30 -
417, SEMANA 7 ...ttt s -32 -
4.1.8.  SeMANA 8..........o e s -33-



4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42.  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... sssssssssss s sssesssssnes - 37 -
V. CONCIUSIONES ...ttt st ettt - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......ouiercereiciieieie et -39 -
6.1, @18 BMPIESA ottt sttt -39 -
6.2. @13 UNIVEISIAAQ ..ottt et -39 -
BIDIIOGIafia ceeeeeeeee sttt - 40 -

llustracion 18- Cronograma de actividades

INAICE @ CONTENIAO ..ot Vil
INAICE A IIUSTFACIONES ..ottt bbbt Xl
GlOSAMIO. ettt b XLII
L. INTRODUCCION...........oommiveiemcreniineseeissesessassessessasessesssssesssessssessesssssssessssssssesssssessessssneessesssnns -1-
[l.  Generalidades de [a @MPIESa.........c et ssssssssss st sssssssssnes -2-
2.1.  DescripCion de [a @MPIrESa......oirrierierieiersissiesese s sssssssssssssssssssssssssssssssssssssans -2-
2.1.1.  PropOsitos d€ 1@ EMPIESa ...t sssssssssssssssssssssssans -3-
2,100 IVIISION ...t -3-
2.1.2.  VESION ...ttt -3-
2,130 AICON et -3-
2.1.4. Plantasde la empresa Alcon ... -6 -

2.2.  Descripcion del puesto 0 UNIdad ... sisssesssessssessans -7 -
2.3, ODbjJetivos del PUESTO ...t -7-
2.3.1  Objetivo General ... -7-
2.3.2  Objetivos ESPecificos................ccooiiiinieci et -8-

1. IMICO tEOTICO .ovvereeeeeeeeee sttt et -9-



V.

3.1 Alimentacion animal €N HONAUIES ...t e seeseeeseeenne

3.2 AUTOMATIZACION oottt eee e e e ese s ees s ese s e eseesaseae s essasesensessasnaes

3.3 Seguridad INAUSEIIAL ...ttt ss s

3.5.1.

3.2.1

HIGIeNe INAUSTIIAN ...t

Actividades generales en una empresa.............cccooevrnrnnenernnicnninnenn.

B4 IMANTENEMUENTO. ...ttt e e et s e esesteesseseseessesessasnenseseasans

3.2.2

3.2.3

3.24

Mantenimiento Preventivo................ninnneeeesses s

Mantenimiento COIT@CTIVO...............oo oo eee e eseee e esens

Mantenimiento ProduUcCtiVo ...t

3.5  AROITO €NEIgALICO ...ttt

3.4.1

Sistemas de gestion y medicion................cccoooonrerinrinnicnninnneesesnnn.

3.6 METOAO B EXEIUSTION. ..ot eeee e eeseesee e esesessesseseeseeseesessssessesesaenessenssaenees

3.7 VIO OTES EIECEIICOS. ce vttt reeree e seseese s esesssesseseasaesessessassessessasasnessessasasneen

3.7.1.

3.7.2.

IMIOTOIES THIFASICOS..........eeeeeeeeeeee et es s e eeree e ees e enensesessenens

Fallas en |

OS MOTOKES..........o ettt

3.8  Bandas transSpOrtadoras........iinrinsiesssssesssssssessssssssssssesssssssssssssssssssssssssses

3.9  Reparacion 0 reemplazo de MOLOTES .......cc.ooevrrvnrrerisnrissiesesiesesssesssessssesssssenses

Desarrollo..............

4.1, Trabajo REANZAAO ...t

4.1.1.

4.1.2.

4.1.3.

4.1.4.

4.1.5.

4.1.6.

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Semana 6



A AT, SEMANA T ...ttt ettt ettt sttt sttt sttt s et se s s s sesans -32 -

4.1.8.  SeMANA 8.ttt -33 -
4.1.9.  SEMANA 9......ooii ettt -34 -
4.1.9.  SeMANA T0 ...ttt - 36 -

42,  Cronograma de aCtiVIdAdEs ... ssssss s ssssssssssssnes - 37 -
V. CONCIUSIONES ...ttt bbbt - 38 -
VI. RECOMENAACIONES......ouiirireiecieieieee ittt -39 -
6.1, @18 BMPIESA ettt sttt -39 -
6.2. @13 UNIVEISIAAQ ..ottt sttt -39 -
BIDIIOGIAfia ..ottt - 40 -

GLOSARIO

LED: Es un diodo emisor de luz. En su interior hay un semiconductor que, al ser
atravesado por una tension continua, emite luz, lo que se conoce como

electroluminiscencia.

PLC: Un controlador légico programable es una computadora utilizada en la ingenieria
automatica o automatizacion industrial, para automatizar procesos electromecanicos,
electroneumaticos, electrohidraulicos, tales como el control de la maquinaria de la
fabrica en lineas de montaje u otros procesos de produccion, asi como atracciones

mecanicas.

Auditoria: Inspeccion o verificacion de la contabilidad de una empresa o una entidad,

realizada por un auditor con el fin de comprobar si sus cuentas reflejan el patrimonio,
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la situacién financiera y los resultados obtenidos por dicha empresa o entidad en un

determinado ejercicio.

EPP: son equipos de proteccion personal que ayudan a los trabajadores a sufrir dafios

dentro de la empresa, estos generalmente constan de Zapatos, chalecos, cascos, gafas.

PJHA: (Pre-Job Human Analyzer), este es un formato que se utiliza en la empresa con
el fin de analizar los posibles peligros que puede representar la realizacién de un

trabajo
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I. INTRODUCCION

En el presente documento se presentara las diferentes actividades realizadas durant6e el
periodo de practica profesional, el periodo de practica profesional es muy importante
para un estudiante, ya que ahi es donde se pone a prueba los conocimientos y

habilidades adquiridos impartidos por los docentes.

La empresa Alcén de Cargill es una empresa que se dedica a la produccién de diferentes
tipos de alimentos para animales como ser: gato, perro, camaron, aves, etc. Actualmente
esta empresa tiene una produccién continua ya que se trabaja las 24 horas del dia los 7
dias de la semana para obtener mayor produccion. El departamento de mantenimiento
de la empresa es el encargado de mantener las maquinas funcionando en condiciones
optimas, haciéndole mantenimiento preventivo para evitar el menor tiempo de paros y

realizar mantenimiento correctivo en caso de que la maquina llegue a falla.

Las principales actividades que se desarrollaran durante el periodo de practica son de
inspecciones y mantenimiento, ya que las inspecciones periddicas ayudan a evitar fallas
en las maquinas y el mantenimiento ayuda a mantener las maquinas en estados 6ptimos
para evitar que la produccion de la empresa tenga un descenso, ademas que los

mantenimientos ayudan a que la calidad del producto terminado sea el éptimo.

En el capitulo Il se daran a conocer los datos generales mas importantes sobre la empresa
donde se realizé el proyecto de practica profesional y una descripcion de departamento
asignado. Seguidamente, se daran a conocer el objetivo general y los objetivos
especificos para el puesto asignado. En el capitulo Il se detallaran todos los conceptos
teoricos necesarios para poder comprender el uso y la aplicacién del funcionamiento de
las actividades y proyectos. También se detallaran los procesos que la empresa
Manufacturas Villanueva implementa en la planta Roatan. En el capitulo IV se daran a
conocer las tareas realizadas como practicante en la empresa. Y, por ultimo, en los
capitulos V y VI se detallaran las conclusiones y recomendaciones de la practica

profesional



Il. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En el siguiente capitulo se da a conocer algunas generalidades de la empresa Alcon de
Cargill, asimismo se da a conocer tanto su mision como visién y la descripcion

correspondiente al departamento de mantenimiento.

2.1. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Cargill: La empresa empezo6 sus operaciones hace 150 afios cuando el fundador WW
Cargill se hizo propietario de un almacén en granos en Conover, lowa, en el afio 1870
establecid su sede en Albert Lea, Minnesota. Cargill es una empresa de que provee
internacionalmente productos y servicios alimenticios, agricolas y de gestion de riesgos.
Cargill esta representado en Centroamérica por diferentes compafias que son: Pronorsa,
Delicia, Alcon, Rasa y Prasa en Honduras, Tip Top Industrial y Purina en Nicaragua, Cinta
Azul en Costa Rica, Perry en Guatemala y en Honduras. Actualmente la empresa de
Cargill cuenta con un aproximando de 155,000 personas trabajando en las diferentes
empresas distribuidas en 70 paises a nivel mundial. Todo esto hace que la empresa tenga

ingresos anuales de alrededor de $114.600 millones de délares anuales.

Trabajamos junto a agricultores, productores, fabricantes, minoristas, gobiernos y otras
organizaciones para cumplir con nuestro proposito de nutrir al mundo de una manera
segura, responsable y sostenible. Juntos, creamos eficiencias, desarrollamos

innovaciones y ayudamos a las comunidades a prosperar.

e Ofrecemos aportes, experiencia y herramientas de gestion de riesgos a los
agricultores pequefios y grandes, ayudandoles a aumentar su productividad e
ingresos. Compramos sus cultivos y animales y los llevamos a los mercados de todo
el mundo.

e Procesamos una amplia gama de productos agricolas en los alimentos, piensos y
combustibles que el mundo necesita, y los transportamos a los lugares en los que se
consumiran.

e Nos asociamos con las principales marcas de productos de consumo, restaurantes y
minoristas del mundo para crear productos innovadores que sirvan a los valores

cambiantes de los consumidores en todas partes.



e Alimentamos a los animales con productos alimenticios pioneros y trabajamos con
agricultores y cientificos para garantizar el bienestar de los animales, con el fin de
satisfacer de manera sostenible la creciente demanda de proteina animal en todo el
mundo.

¢ Nos unimos a lideres comunitarios, organizaciones sin fines de lucro y otros para
enriquecer los lugares donde vivimos y trabajamos, construyendo un futuro sélido y

sostenible para la agricultura.

2.1.1. PROPOSITOS DE LA EMPRESA

Seguridad: La empresa Cargill trabaja bastante para la seguridad de las personas que
laboran en sus instalaciones, tal es el caso que hay un estricto Reglamento al momento

de estar dentro de sus instalaciones.

Responsabilidad: Ofrecen ayudas a los diferentes ayudas en donde estan sus plantas de
trabajo, tal es el caso que en afio 2019 contribuyeron con $115 millones de ddlares en

los 56 paises en donde poseen sus instalaciones.

Sostenibilidad: se preocupan por la proyeccién del planeta fomentando y apoyando a los
agricultores de los paises en donde laboran, también poseen planes para poder reducir

las emisiones de contaminantes para el medio ambiente para los siguientes 10 afos.

2.1.1. MISION

La misién de la empresa es crear valor diferenciado. Nuestro enfoque es ser confiables,
creativos y emprendedores. El propdsito es ser el lider en proveer oportunidades para la

nutricién y el desarrollo de la poblacion mundial.

2.1.2. VISION

Expresar la aspiracion colectiva de las personas que trabajamos aqui. Nos une, dirige

nuestros esfuerzos y nos diferencia de otras compaiiias.

2.1.3. ALCON

La marca Alcon, cuenta con un fuerte liderazgo en honduras debido a que cuentan con
50 afos de experiencia en alimentacion animal ofreciendo productos con altos
estandares de calidad para las diferentes especies de animales de los cuales producen
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alimentos. Alcén es una marca de tradicion, preferida por su 6ptima calidad, servicio y
valor diferenciado para los duefios de animales de las especies en las que ofrece

alimentacion, como ser: Ganado, Cerdo, Aves de Postura, Pollo de Engorde, Caballos,

Gallos, Conejos, Camaron y Tilapia.

LCON

es confianza

llustracion 1-logo de la empresa

Fuente: Cargill (2019).

Cargilll Feed & Nutrition ofrece soluciones personalizadas de productividad animal a
productores comerciales de América, Europa y Asia. En lugar de centrarnos en productos
de nutricién estandarizados, creamos combinaciones de ingredientes y programas de
gestion personalizados para adaptarse a cada situacion. Nuestras tecnologias de gestiéon
y nutricion probadas en investigacion se adaptan a las necesidades especificas de nuestra
diversa gama de clientes. Y nuestros expertos en nutricion y manejo animal ofrecen el
alcance y la creatividad para satisfacer las necesidades Unicas de cada cliente. Ya sea que
esté buscando formulas estandar o alimentos personalizados, Cargill Feed & Nutrition
ofrece una amplia variedad de productos de nutricion acuicola flotantes vy
hundidos. Todos nuestros productos tienen en cuenta la etapa de vida, las especies, las
practicas de cultivo y el medio ambiente para brindar una nutricion éptima de manera
constante. Cargill LiquaLife, por ejemplo, es un alimento liquido especial disefiado para
las necesidades de salud y crecimiento de camarones larvales y postlarvales. AQUAXCEL
es nuestra nueva linea especializada de alimentos de inicio para peces y camarones. ;Por
qué elegir Cargill para la acuicultura? Experiencia: EWOS ha estado en el mercado de
piensos acuaticos durante aproximadamente 80 afios, y Cargill tiene 120 afios de
experiencia en nutricion animal Salud y bienestar de los peces: ofrecemos productos que
respaldan la salud general de los peces Asociacion: trabajamos junto con nuestros
clientes para crear Exito mutuo Rendimiento: excelente desempefio biolégico y

financiero, Servicio documentado: agregamos valor a los productos alimenticios a través
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de un servicio y soporte extendido Uno de los mayores proveedores mundiales de
alimentos para el agua. y marcas EWOS. Como proveedor confiable de la industria
acuicola internacional, le brindamos productos y servicios distintivos y probados
disefiados para promover la productividad, administrar los riesgos y respaldar su marca,
todo con el objetivo de mejorar el crecimiento de su negocio. Nuestros mercados y
operaciones Actualmente nos enfocamos en tres especies principales en 12 mercados
lideres: Salmon en Noruega, Chile, Escocia y América del Norte Tilapia en China,
Indonesia, Tailandia y Vietnam Camarén en China, Tailandia, Vietnam, Indonesia,
Ecuador, India y México, Ademas, tenemos una amplia experiencia en el suministro de
alimentos para una variedad de otras especies de acuicultura, aprovechando nuestra
experiencia central en la nutricion de peces aplicada. administre riesgos y respalde su

marca, todo con el objetivo de mejorar el crecimiento de su negocio.

La marca Alcon cuenta con 20,000 empleados en 280 ubicaciones en 40 paises a nivel
mundial. Cargill cuenta con una produccién bastante significativa que es de
aproximadamente 18 millones de toneladas métricas de alimento para animales por afo.
Dentro de las marcas para alimentos de animales que se producen en Alcon se

encuentran:

Dogui: Es la marca premium de alimentos para perros, que ofrece tanto variedad de
sabores, como alimentos por etapas de vida. La marca se comercializa en Centro América,
México y El Caribe con alimento para Cachorros y Adultos. Por su variedad, los duefios,
pueden consentir a sus amigos con los diferentes sabores que tiene Dogui en la etapa
adulta: Pollo, Carne, Clasico (mezcla de carne y pollo) y Clasico con Vegetales (mezcla de

carne, pollo y vegetales).

Gati: Es la marca premium de alimento para gatos que comercializamos en mercados de
Centro América, México, El Caribe y Venezuela. La marca conoce el gusto exigente de los
gatos y por ello, cuenta con una exquisita variedad de sabores, como ser: Pollo, Pescado

y Mar y Tierra (mezcla de sabores a Pollo, Pescado y Carne).

Pet Master: Es una marca del segmento value que juega un importante papel en los dos
segmentos en los que compite: Cachorros y Adultos. Pet Master les ofrece a los perros,

la Fuerza, Energia y Salud que necesitan durante su crecimiento y desarrollo. Esta



presente en Centro América, México y parte de El Caribe, Pollo de Engorde, Caballos,

Gallos, Conejos, Camarén y Tilapia.

2.1.4. PLANTAS DE LA EMPRESA ALCON

Actualmente en la empresa Alcon se cuenta con dos plantas para la realizacién del
producto final, las cuales operan las 24 horas del dia los 7 dias de la semana, es por eso
por lo que para la empresa es muy importante tener siempre en buen estado cada uno
de los equipos que se tiene en ambas plantas ya que parar una linea de produccién les
genera pérdidas significativas en la produccion mensual presupuestada. Dentro de las

plantas que se encuentran en la empresa estan:

Planta Feed: La planta Feed o Balanceados es la primera planta que se creo en la
empresa la cual se encarga de la elaboracién de alimentos para animales de granja como
ser: cerdos, vacas, aves, camaron, peces. Actualmente en esta planta se esta produciendo
en mayor proporcion la comida para camardn ya que es la que mas ganancias esta
dejando debido a la gran demanda que se tiene. Ademas de producir los alimentos en
esta planta también se realiza lo que es el empaquetado del producto, cabe mencionar
que en esta planta se maneja solo dos presentaciones de cada uno de los productos, que

son de 40 kilogramos y otra de 45.4 kilogramos.

Planta Extruder: la planta Extruder es llamada con ese nombre debido a que los
productos que se realizan ahi son hechos con el método por extrusién, el cual consiste
en hacer pasar la materia ya procesada por unos moldes previamente disefiados, la
materia prima se hace pasar a presion por los moldes para que adquieran dicha forma,
luego de eso son cortados de acuerdo con la medida que se desea. Dentro de esta planta
se realiza la produccion de comida para las mascotas como ser gato y perro. En esta
planta se cuenta con 5 empacadoras diferentes las cuales pueden embolsar el producto
en diferentes presentaciones, pueden ser de 1 kilogramo, 2 kilogramos, 3 kilogramos e

incluso en presentaciones de 45.4 kilogramos.



2.2. DESCRIPCION DEL PUESTO O UNIDAD

El departamento de mantenimiento es uno d ellos mas importantes ya que muchas veces
la produccién de una empresa depende del estado de las maquinas para la produccién
de los productos finales. El departamento de mantenimiento es el que se encarga de
estar pendiente y verificando que las maquinas estén funcionando de una manera
Optima. En este departamento se realizan mantenimientos preventivo o correctivo,

dependiendo de las fallas que presenten las maquinas.

Genrente de
mantenieminto

Superintendente
de
mantenimiento

Supervisores de Supervisores de
mantenimiento mantenimiento Ingenieria
(Planta extruder (Planta Feed) g

Practicante

Tecnicos Tecnicos

Operadores de
maquinas

Operadores de

(electricistas, maquinas

mecanicos)

(electricistas,
mecanicos)

llustracion 2 - jerarquia de mantenimiento Alcon

Fuente: Propia (2020).

2.3. OBJETIVOS DEL PUESTO

Aportar su conocimiento y liderazgo en las iniciativas del departamento de
mantenimiento, tales como proyecto de ahorro de energia eléctrica, mejora del proceso

de mantenimiento, planes de respaldo de PLC e iniciativas de mejora del departamento

2.3.1 OBJETIVO GENERAL

Poder apoyar al departamento de mantenimiento para verificar que todos los procesos
se encuentren en condiciones éptimas para su operacion, aportar mi conocimiento y

liderazgo en las iniciativas de mejoras del departamento de mantenimiento.



2.3.2 OBJETIVOS ESPECiFICOS

e Liderar la elaboracién del mapa de valor de consumo de energia eléctrica

e Participar activamente de los entrenamientos en seguridad, higiene y salud de la
compaiiia.

e Documentar correctamente toda la informacion correspondiente al proyecto e

iniciativas



. MARCO TEORICO

En el presente informe de practica profesional se presentan varios conceptos de gran
importancia para poder comprender las diferentes actividades realizadas en la empresa.
Para ello es necesario entender varios temas relacionados a la practica profesional, es
indispensable conocer conceptos que en las empresas es muy comun, como los tipos de
mantenimiento, el ahorro energético, las normas de seguridad de cada una de las

empresas y algunos de los dispositivos mas utilizados.

3.1 ALIMENTACION ANIMAL EN HONDURAS

Actualmente la empresa Alcdn es una de las mejores productoras de comida para
animales a nivel de honduras, se posiciona como una de las mayores productoras a nivel
nacional (Honduras), actualmente se estan produciendo con mayor proporcidon comida
para animales de corral y camarodn, la comida para mascotas tiene una menor produccion.
En Honduras existen otros tipos de empresa que se dedican al mismo rubro como ser:
Concentrados Alianza, Angelfire.

El negocio de alimento para mascotas con certificacion en Honduras tubo sus inicios en
el afo 2006, en los ultimos afios se ha visto un crecimiento en la adquisicion de comida
animal en Honduras debido a que los personas se preocupan cada dia mas por el
bienestar de sus mascotas, gracias a la concientizacidén ahora es comun la adquisicion de
alimento certificado para las mascotas lo cual se ha venido convirtiendo en un buen
negocio. En Honduras hay dos tipos de categorias de consumo de alimentacion animal,
hay un grupo de personas que se interesa por la alimentacion de proteinas y diversos
nutrientes bueno para la salud de sus mascotas, las demas personas se centran en
comprar alimentos mas barato para sus mascotas. Las marcas mas comunes que se
distribuyen en Honduras estan: Pet Master, Dogui, Sabueso y Fiel Amigo se venden junto
con Purina, Pedigree, ProPlan y Dog Chow.

Para la elaboracién de comida para animal es muy importante tener en cuanta con los
nutrientes necesarios para mantener la calidad y asegurar buena nutricion para los
animales, la materia prima es muy importante una seleccion minuciosa de los
componentes y conservarlos en un lugar con bastante higiene para evitar que estos se

contaminen con hongos o bacterias que posteriormente pueden dafar la salud de las
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mascotas. El proceso de mezcal es uno de los mas importantes ya que ahi de determina
la cantidad de nutrientes diarios que debe recibir los animales para tener una mejor

salud. (Henao, 2016)

3.2 AUTOMATIZACION

La automatizacidon es un campo que ha venido aumentando el interés de las empresas
en los diferentes afios, debido a que se es capaz de realizar actividades en menor tiempo
y ahorrando dinero lo cual genera mas ganancias para las empresas. Se puede lograr un
aumento en la productividad laboral debido a muchos factores: mano de obra barata,
fortalecimiento de la explotacién, formacion de trabajadores, organizacion de la
produccién (Abdelhameed, 2019). Para aumentar la produccion en una empresa es con
la implementacion de la automatizacién, ya que asi los trabajadores tendran tiempo para
realizar diferentes actividades. La automatizacion de la produccion debe conducir por ley
a una reduccion de la duracion de la jornada laboral en la industria y un aumento de los

salarios de quienes no estan reemplazado por autdmatas. (Chadeev & Aristova, 2017)

Actualmente las empresas tienen una tendencia de reemplazar a las personas por
autdmatas para poder realizar los trabajos de una manera mas sencilla y rebajar costos,
generalmente estos reemplazos se realizan en las plantas de produccién por masas ya
que les sale mas rentable a las empresas. Gracias a la implementacién de la
automatizacién, los procesos se han cambiado de tener mayor cantidad y ahora son
procesos con mayor calidad debido a los diferentes dispositivos que brindan

retroalimentacion a cada uno de los procesos de la empresa. (Chadeev & Aristova, 2017)

La automatizacion consiste en realizar diferentes procesos sin o minina intervencion

humana, la automatizacidon industrial consiste en la automatizacion de fabricacion,

control de calidad y manipulacion de materiales. Actualmente los procesos de
industrializacion industrial estan compuestos por diferentes elementos que son:

e Control de supervision de adquisicion de datos: esto permite a los operadores

conocer e interactuar con la maquina que esta haciendo determinado proceso,

asi como para conocer los resultados de la retroalimentacion de los diferentes

dispositivos que se instalaron. Para la manipulacion de las maquinas se pueden
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utilizar interfaz hombre-maquina, control remoto, paneles de pantalla. (Rojas &
Barbieri, 2019)

e Control por computadora: es la que esta encargada de las entradas y salidas del
sistema, generalmente en estos sistemas se utilizan sistemas logicos
programables (PLC)

e Interfases: Interfases en la computadora para el control de los sensores y los
actuadores. Los convertidores se utilizaran para realizar cambio de la sefial de los
sensores de sefales eléctricas a sefiales digitales para poder leer la informacion
que este esta mandando a la computadora, mientras que los controladores para

controlar los actuadores. (Rojas & Barbieri, 2019)

3.3  SEGURIDAD INDUSTRIAL

Actualmente en las grandes industrias se manejan equipos de tamafos
considerablemente grandes, es por ellos que las empresas se preocupan por la seguridad
de las personas para evitar accidentes de cualquier tipo posible. El objetivo primordial
de la seguridad industrial es reducir al minimo los accidentes ocasionados dentro de la
empresa empleando diferentes normas de seguridad que la empresa cree necesario,
generalmente estas normas son impartidas a los trabajadores por una persona
especialista en ese campo (Minhua Xie et al., 2011). Dentro de los posibles accidentes

industriales en una empresa se encuentran:

e Dispositivos de elevacion

e Almacenamiento de combustibles u liquidos inflamables
e Instalaciones térmicas como las calderas

e Equipos de presion

e Instalaciones eléctricas

e Almacenamiento de productos quimicos.

Debido a los equipos de gran tamafo que se emplean en las empresas como ser;
motores, generadores, bandas transportadoras, etc. Es importante tener en cuenta que
estos dispositivos tienen un alto consumo eléctrico que puede ser peligroso para las
personas que estén trabajando cerca de ellos. Las actividades eléctricas en una empresa
se consideran desafiantes o complejas debido a que si no se trabaja con cuidado podria
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ocasiones lesiones graves o incluso la muerte para los operadores. Dentro de las normas
de seguridad para trabajar con equipos eléctricos se consideran muy importantes
equipos de seguridad personal como ser: zapatos dieléctricos, guates, casco, trabajar
preferiblemente sin suministro de energia eléctrica y calcular el amperaje con el que se
trabajara. (Presnal & Maberry, 2019)

Las inspecciones eléctricas o auditorias se realizan con el fin de poder determinar
posibles peligros para las personas que se trabajan en dichas areas, las inspecciones son
muy importantes para obtener informacion que es valiosa para el posterior analisis y
determinar cdmo evitar que haya accidentes dentro de los lugares de trabajo. también
es muy importante realizar las inspecciones y verificar que los operadores de las
empresas estén cumpliendo con las normas de seguridad que la empresa establece
necesario, ademas de corroborar que cada uno de los empleados porta el EPP (equipo
de proteccion personal) correspondiente que se le fue asignado por la empresa. (Presnal

& Maberry, 2019)

3.5.1. HIGIENE INDUSTRIAL

La higiene es muy importante dentro de las empresas que se dedican a la produccion de
alimentos para las personas o animales, ya que de no tenerla el mayor cuidado todos
estos productos podrian echarse a perder lo que generaria pérdidas considerables para
una empresa. Dentro de las empresas es muy importante siempre estar en las
condiciones de higiene a apropiada para que posteriormente no haya contaminantes en
el producto final. Es muy importante que las personas que se encuentran en contacto
con el producto cuenten con un equipo especial para evitar que caigan contaminantes,
ademas que al momento de manipular los productos este con las manos limpias en todo
momento. La mala higiene de las personas es uno de los problemas en la produccién
alimenticia, ya que esto produce enfermedades en los alimentos que se estan
produciendo, los cuales al final no pueden ser distribuidos debido que las empresas
tienen que contar con los estandares de calidad que sean necesarios. (Bal & Abrishambaf,

2017)
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3.2.1 ACTIVIDADES GENERALES EN UNA EMPRESA

En el departamento de manteamiento se centran diferentes actividades que se realizan
periddicamente para estar monitoreando o reparar una maquina, dentro de estas

actividades estan:

e Inspeccion: Consiste en la observacion de los recursos fisicos de una empresa para
asegurarse del estado fisico de estos y determinar si estan trabajando de manera
adecuada.

e Rutinas: Esto se realiza con el fin de preservar el mayor tiempo posible una
maquina, estas rutinas se realizan de manera periddica con el fin de mantener
buena apariencia, funcionalidad y duracién en las maquinas de las empresas.

e Reparacion: estas actividades consistes en reparar dafios que hayan surgido las
maquinas de un proceso, cambiar partes debido a defectos de fabricacién que
este pudiera poseer.

e Cambio: esta actividad consiste en cambiar una parte de una maquina que halla
de trabajar correctamente debido que sufrié fallas al momento de estar en
funcionamiento, los cambios de las partes deben ser por una pieza exactamente
igual a la que la maquina traia de fabrica para que no haya irregularidades al
momento de estar en funcionamiento.

e Modificacion: Esta actividad consiste en realizar cambios a la estructura fisica de
una maquina para reforzarla o que pueda hacer actividades diferentes para las
cuales fue disefiando, o para eliminar fallas que se presentan constantemente

debido al disefo de fabricacion. (Dounce Villanueva et al., 2015)

3.4 Mantenimiento

Actualmente las empresas utilizan diferentes softwares para que sus maquinas puedan
funcionar de una manera Optica, cada empresa esta disefiada para poder trabajar 24
horas del dia, los 7 dias de la semana, es por eso por lo que es muy importante estar
monitoreando cada uno de los procesos, ya que parar una maquina genera pérdidas
econdmicas para la empresa. Los sistemas de mantenimiento que se utilizan en las
empresas son de enfoque clasico de mantenimiento intermitente que localizan y corrigen
fallas de campo antes de implementar un nuevo sistema. Las actividades de

mantenimiento deben cambiar para permitir actividades tales como diagnodsticos y
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reparaciones de fallas que se realizaran de forma totalmente automatica y en tiempo de

ejecucion. (Pezze, 2012).

El mantenimiento en las empresas es algo importante y ha venido creciendo con el paso
del tiempo, ya que con este se evita que los productos finales de la empresa salgan con
mala calidad lo que generaria mas perdidas para la empresa. En los Ultimos afios se ha
visto el incremento del mantenimiento en las empresas, asi como las debilidades de
practicarlo desde un punto de vista organizativo, logistico y de apoyo. Las empresas han
venido implementando diferentes métodos para que la produccién sea de mejor calidad
y las perdidas por mantenimiento no sean elevadas, ya que el mantenimiento operativo

puede llevar a costar un 50% del presupuesto de una empresa. (Valbuena, 2006)

La inspeccion se define como la accién de revisar la integridad estructural y de los
componentes de una maquina en funcionamiento para verificar detectar y evaluar el
deterioro de los componentes o equipos estructurales por medios visuales, electronicos
u otros. Los métodos de la inspeccion y mantenimiento pueden afectar de manera

considerada la integridad y el correcto funcionamiento de una maquina.

La mision del personal de mantenimiento en una empresa consiste en avisar si hay poca
confiablidad en un proceso y realizar los arreglos necesarios para que vuelva a trabajar
normalmente. Los trabajos de mantenimiento de una empresa no siempre son tareas
dificiles y complejas de realizar, en ocasiones basta con cambiar un dispositivo o mandar
a corregir alguna pieza que se considere que no estaba buena. Todos estos trabajos son
considerados como mantenimiento preventivo ya que ayudan a que la maquinas no

sufran fallas graves en el futuro. (Dounce Villanueva et al., 2015)

3.2.2 Mantenimiento preventivo

Actualmente existen dos tipos de mantenimiento para las maquinas en todas las
empresas: el mantenimiento preventivo y el mantenimiento correctivo. El mantenimiento
preventivo es el que se realiza a la maquina antes de que ocurra una falla. En produccién,
una accion de mantenimiento preventivo no solo hace un sistema como nuevo, también
puede mejorarlo, llamado mantenimiento preventivo imperfecto. Se realizan acciones de
mantenimiento para evitar degradacion excesiva (ya sea basada en la edad o

mantenimiento basado en condiciones). La mayoria de los informes asumen que los
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costos y factores de mejora de mantenimiento preventivo son constantes, mientras que,
en el entorno comercial, la calidad del mantenimiento puede ser aleatorio y el costo de
mantenimiento aumenta con la frecuencia de mantenimiento. Los intervalos de tiempo
en el que se podria realizar el mantenimiento preventivo programado dependen tanto
de la distribucion de la vida de los subsistemas, componentes y el costo total involucrado

en la actividad de mantenimiento. (Chen et al,, 2016)

Las maquinas que se encuentran en las grandes empresas cada vez son mas grandes
debido a la amplia tecnologia que poseen, por lo tanto, el mantenimiento es una parte
muy esencial para poder alegar el tiempo de vida. Debido a los grandes tamafos, la
automatizacién, las maquinas de las empresas han ido aumentando de tamafio con el
tiempo, si a estas maquinas se les proporciona un mantenimiento adecuando es capaz
de mejorar el tiempo de costo de ciclo de vida. El mantenimiento preventivo es adecuado
para seguridad amenazada y falla con pérdida de costos. El proposito de mantenimiento
preventivo es eliminar problemas ocultos, pero la alta frecuencia agregara costo de

mantenimiento. (Li et al., 2011)

3.2.3 Mantenimiento Correctivo

El mantenimiento correctivo es el cual los procesos de una empresa vuelven al estado de
funcionamiento éptimo para continuar con la produccién después que ocurriera una falla
y esta se halla solucionado, en el mantenimiento correctivo incluyen diferentes
actividades como ser: deteccién de fallas, aislamiento, descomposicion, reemplazo,
reensamblaje, pruebas, etc. Para verificar el tiempo que la maquina o proceso estar fuera
de servicio se pueden realizar simulaciones de mantenimiento para verificar este tiempo
en el que esa linea de produccién no podra estar en produccion, el mantenimiento
correctivo se define como una actividad discreta. El mantenimiento correctivo no se
puede evitar cuando una falla aleatoria de un componente ocurre. El costo total del
mantenimiento depende del nimero de componentes reemplazados durante todo el
funcionamiento periodo del sistema y el costo respectivo involucrado en acciones de

mantenimiento. (Bocheng Gao et al., 2012)
3.24 Mantenimiento Productivo
En las empresas siempre se busca mejorar la competitividad para la realizaciéon de sus

productos y de ahorro de tiempo y materia prima, uno de los pasos que debe tomar el
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fabricante para resolver el problema es reducir el desperdicio de varias formas. Los
desperdicios que se deben evitar en una empresa son: desperdicio de mas produccion,
inventario, defecto, transporte, movimiento, esperando, y sobre procesamiento, que
luego se conoce como los siete residuos. Para evitar todo este tipo de desperdicios en
una empresa se deben realizar mantenimiento peridédicamente a los equipos y maquinas
de produccion a modo que estos estén siempre a un cien por ciento de su funcionalidad.
Para evitar todos estos tipos de desperdicios en una empresa surgi¢ el mantenimiento
productivo total, con el cual se mide la capacidad del equipo en un sistema de
produccién, La medicion de las pérdidas se centra en tres de las mas importantes que
son: la tasa de disponibilidad, la tasa de rendimiento y la tasa de calidad. (Muttaqgin &

Damayanti, 2015)

3.5 Ahorro energético

El ahorro energético hoy en dia se esta volviendo en algo fundamental, debido a la
escasez de energia que se ha estado viviendo en los ultimos afios provocado por el
cambio climatico, ademas, esto ha venido a convertirse en un problema para las personas
ya que actualmente el precio de la energia se esta cotizando a precios considerablemente
elevados, es por eso que ahorrar energia se esta convirtiendo en una practica que debe
ser de uso cotidiano para todas las personas y poder ahorrar dinero. El ahorro energético
tiene como objetico el ahorro de dinero aplicando diferentes medidas, como ser el uso
racional de la energia, utilizacién de nuevos dispositivos que actualmente estan
disponibles en el mercado y que se ha comprobado que estos ayudan a ahorrar energia
debido a que consumen menos en comparacién con los dispositivos convencionales. (Ji

et al.,, 2016)

La crisis ecologia que se esta viviendo en los Ultimos afios ha venido afectando las fuentes
de produccion de energia, lo cual es un gran problema debido que dependemos en gran
manera de la energia eléctrica para poder realizar la mayoria de los procesos industriales
y la vida cotidiana, es por eso por lo que es necesario idear planes para ahorro de
consumo eléctrico en las industriales, residencias, etc. En los ultimos afnos se ha venido
estudiando diferentes formas de generar energia limpia y evitar la emisién de gases que
contaminan la atmdsfera del planeta. La energia efectiva se define como la cantidad de

energia que se requiere para la realizacién de una actividad, y la energia no efectiva se
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define como la energia que no es utilizada para las actividades, componentes; en otras

palabras, esta es una pérdida de energia. (Sun Wei-bin & Jin Hong, 2010)

Actualmente se esta implementando el uso de LEDS (Diodos emisores de luz) en las
empresas debido a que estos consumen menos energia que un bombillo normal y puede
durar hasta 10 veces mas su tiempo de vida que los fluorescentes compactos, y mucho
mas que el tipico incandescente. Estos bombillos son mucho mas fuertes en comparacién
que los bombillos incandescentes debido a que no poseen filamento y muchas veces
este filamento se rompe haciendo unifuncional el bombillo, ademas, los bombillos LEDS
no producen calor lo que permite un ahorro de energia considerable, en cambio los
bombillos producen un alto porcentaje de calor en los cuartos haciendo que los lugares
climatizados se produzca mas consumo de energia debido al calor de estos bombillos.
Los bombillos solo utilizan de 2-17 vatios lo cual es 1/3 de lo que consumen los bombillos
incandescentes, el precio de los bombillos LEDS es mas caro que los bombillos comunes,
sin embargo, esta inversién se recupera en el ahorro significativo que se tendra en las

zonas en donde se instales. (Rahman et al., 2019)

En cuanto a la utilizacién de los motores en las grandes empresas se esta buscando
dispositivos que puedan ser capaz de aprovechar toda energia que consumen en energia
mecanica, una de las técnicas es reemplazar todos los motores viejos que se encuentran
en las empresas ya que la eficiencia de este bajo con el pasar de los afios debido a
diferentes problemas mecanicos o eléctricos. Las pérdidas del motor influyen en el
rendimiento, consecuentemente calentar la maquina, elevando la temperatura. Las
pérdidas se deben al circuito eléctrico (resistivo), circuito magnético (hierro), mecanico

(friccion y ventilacion) y suplementario. (Caetano et al., 2018)

3.4.1 SISTEMAS DE GESTION Y MEDICION

Los sistemas de gestion y medicién son el activo mas importante en el ahorro energético

estos pueden servir para:

e fase de planificacién energética, para analizar el uso de energia y consumo
energético de la organizacion;

o fase de verificacion, para evaluar la politica energética de la organizacion logros.
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Ademas de estos casos también pueden servir para otros casos en los cuales se
desea hacer uso correcto de la energia para posteriormente tener un ahorro energético

en la empresa, también se utilizar para:

e Apoyar la auditoria energética

e Proporcionar funcionalidades de asignacion de costos de energia

e Respaldar la evaluacibn comparativa para evaluar y clasificar la energia
desempefio con respecto a sus pares o predefinidos valores de referencia

e Contribuir a disminuir el rendimiento energético, riesgos de las acciones de
mejora al proporcionar datos tanto para la planificacion como para la verificacién

e Aumentar la transparencia, la confianza del desempefio basado en contratos
(contratos de rendimiento energético)

e Aumentar la bancabilidad de los proyectos de eficiencia energética. (Ozer &

Glven, 2019)

3.6 METODO DE EXTRUSION

La extrusion es un proceso limpio y sin disolventes que puede permitir una produccion
econdmica y a gran escala, el método de extrusion consiste en hacer pasar a presion la
materia prima para realizar la forma del producto final que se desea. Los materiales que
se utilizan en los procesos de extrusion generalmente cuentan con la caracteristica de
ser viscosos. Se puede decir que los procesos de extrusion son aquellos en donde se
obtiene el producto final gracias a la fuerza, altas temperaturas y humada dentro de las
maquinas. El método de extrusion se puede realizar de diferentes formas; en frio,

tratamiento térmico y extrusidon en caliente. (Nourdine et al., 2014)

3.7 MOTORES ELECTRICOS

Los motores eléctricos son maquinas que transforman la energia eléctrica en energia
mecanica. Gracias a la energia mecanica que ellos suministran son capaces de mover
otros dispositivos mediante cadenas, bandas, etc. Dentro de los motores eléctricos se
encuentran los que pueden funcionar mediante corriente continua y corriente alterna.
Los motores de corriente alternan son clasificados de acuerdo con el voltaje que

necesitan para realizar su trabajo, se clasifican en motores monofasicos y trifasicos. Los
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motores monofasicos son los que utilizan alimentacion 110v y los motores trifasicos son

los que necesitan un voltaje 220v, 360v, etc. (Gonzalez et al., 2002)

Los motores eléctricos son los dispositivos mas utilizados a nivel mundial debido a la
gran variedad de aplicaciones que tienen dentro de las industrias, tanto es el uso de los
motores eléctricos que se estima que estos consumen un 44-46% de la energia eléctrica
a nivel mundial. Debido a los altos niveles de consumo eléctrico de los motores se han
venido estudiando diferentes posibilidades que ayuden a reducir la alta exigencia
eléctrica de los motores como ser la utilizacion de motores que tenga una eficiencia alta,
o la implementacion de variadores de frecuencia. Los motores de induccion han sido los
mas utilizados en la industria, sin embargo, se han ido reemplazado por los motores
sincronos de reluctancia y motores sincronos de imanes permanentes debido a la alta

eficiencia que estos presentan en el trabajo. (Karkkainen et al., 2017)

3.7.1. MOTORES TRIFASICOS

Los motores trifasicos son maquinas eléctricas que son alimentado por una fuente de
energia trifasica que puede ser de 220v, 360v, 480v, etc. El bobinado del estator esta
conformado por 3 bobinas independientes desplazadas 120 grados una de la otra, los

motores trifasicos pueden ser de dos tipos:

e Rotor en cortocircuito (jaula de ardilla).

e Rotor bobinado.

Los motores trifasicos de induccién son aquellos que cuentan con un devanado trifasico
dividido en ranuras dentro del estator y una parte mévil giratoria que es un rotor también
puede ser con un devanado trifasico o jaula de ardilla. Cuando el rotor contiene un
distribuido devanado las tres fases de este devanado estan conectadas a tres anillos
colectores en el eje del motor y el motor se conocen como maquina de rotor bobinado
o maquina de anillo deslizante. Cuando se usa una jaula de barras de cobre, estas barras
son eléctricamente conectado por anillos terminales dentro del rotor, no se puede
realizar ninguna conexién eléctrica para ellos y el motor se conoce como un motor de
jaula de ardilla o, mas simplemente, un motor de jaula. (Shepherd et al., 1996). La
velocidad sincrona de estos motores se puede establecer mediante dos pardametros que

son:
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e La frecuencia de suministro, que se mide en Hercios

e El nimero de pares de polos (p) para los cuales esta enrollado el primario

3.7.2. FALLAS EN LOS MOTORES

La ocurrencia de las fallas en las maquinas eléctricas se puede evitar en la mayoria de los
casos, pero es necesario la deteccién rapida para aumentar la confiabilidad y eficiente de
los motores. Los motores eléctricos son unos de los dispositivos en las empresas debido
a que estos desarrollan muchas actividades de una manera mas facil y a mayor velocidad
es por que la deteccion de fallas y el diagndstico efectivo de fallas pueden mejorar la
confiabilidad del sistema y pueden evitar costosos mantenimientos y reparaciones.

(Nejad & Taghipour, 2011)

Las fallas en los motores eléctricos pueden ser de dos tipos: eléctricas 0 mecanicas.

Dentro de las fallas mecanicas se encuentras tres principales que son:

e Desequilibrio: Dentro de las maquinas rotatorias es uno de los aspectos
importantes, y se dice que una maquina esta correctamente equilibrada si
durante el tiempo que esta en funcionamiento todas las fuerzas y sus respectivos
pares son de magnitud, direccién y sentido constantes. Entonces las fallas por
desequilibrio se pueden dar debido a dos motivos: mala distribucion de masa
que se puede detectar cuando el motor esta en paro y, la otra esta asociada a
fallas en el rotor.

e Desalineamiento: Esto es cuando todos los ejes de la maquina no pueden estar
correctamente alineados de ninguna forma.

e Falla en rodamiento: Los rodamientos se encuentran en las partes extremas del
robot y son donde se encuentra ubicada la parte moévil del motor y estos se dafian
debido a que estan sometidos a vibraciones lo que produce rozamiento y friccion.
(Flores & Asiain, 2011)

Las maquinas rotativas también presentan otros problemas que son eléctricos que se
pueden dar debido a diferentes factores, dentro de las fallas eléctricas se encuentran:
fallas por cortocircuito que se da cuando la linea energizada o linea viva pasa
directamente a la fase neutra o a tierra, esta falla puede causar dafios a los embobinados

de los motores si no se encuentran correctamente protegidos contra cortocircuitos. Otra
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de la falla es el sobrecalentamiento del embobinado del estator, esto puede ocurrir
cuando hay subidas de voltajes a las cuales el motor no puede soportarlas o también

pueden ocurrir cuando el sistema de enfriamiento del motor presenta fallas.

3.8 BANDAS TRANSPORTADORAS

Las bandas transportadoras son equipos criticos en las empresas ya que todos los dias
mueven toneladas de productos de un lado de la planta a otro, ya que en muchas
ocasiones es necesario mover la materia prima del lado donde se recibe a otro lado
donde se hara el producto final. El desempefio de estos transportadores, eficiente su
operacion, con la menor cantidad de problemas posible, proporciona una influencia
significativa en la productividad de la planta y rentabilidad. Es necesario que estas cintas
transportadoras estén en las mejores condiciones posibles ya que muchas veces la
productividad de una empresa pasa por el buen desempefio de estas, ya que de no ser
asi no se podria mover los componentes necesarios para la realizacion de los productos

finales. (Lyons et al., 2015)

Las bandas transportadoras son utilizadas en las empresas a nivel mundial debido que
es uno de los mejores métodos para transportar todo tipo de material de un area de la
planta hacia otro. Es muy importante conocer el desgaste que estas estan presentando
con el tiempo para darle el mantenimiento correcto y evitar que lleguen a fallas que
pueden afectar enormemente la produccion en la planta. Generalmente el grosor de las
bandas es medido con sensores ultrasonicos para determinar el desgaste que esta esta
presentando. (Webb et al,, 2020) Sin embargo, los mantenimientos a estos equipos

tienen diferentes limitaciones como ser:

e No todas las bandas reciben la medicion del espesor debido a las pérdidas que
se generan en la empresa por mantenerlas en paro, asi como que estas
mediciones son de un coste elevado.

e El desgaste no es lineal con el tiempo para los cinturones que se utilizan de
manera inconsistente.

e El porcentaje de desgaste solo se puede estimar si se han hecho suficientes

medidas a las bandas.
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e Las tasas de desgaste en instalaciones de transportadores nuevas y similares no
se pueden predecir con precision ya que su disefio y las caracteristicas operativas

generalmente difieren de las correas monitoreadas existentes. (Webb et al., 2020)

En las bandas transportadoras el rodillo es uno de los elementos méas importantes debido
a que este es el que soporta el 70% del pedo que se va a transportar en las bandas,
debido a eso es el que se tienen que estar inspeccionando peridodicamente ya que es el
que mas se dafia. Dentro de las fallas del trasportador estan: desviacién, agitacién; estas
fallas son generadas principalmente por el mal funcionamiento del rodillo. Cuando el
rodillo de las bandas esta en malas condiciones generalmente presenta sonidos muy
diferentes a los que normalmente se escuchan cuando la banda esta en buenas
condiciones lo cual ayuda a tener una idea de la posible averia que se esta presentando.

(Xiao-ping Jiang & Guan-giang Cao, 2015).

3.9 REPARACION O REEMPLAZO DE MOTORES

La decisién de reemplazo o reparar un motor se debe tomar antes de que ocurra una
falla ya que si se toma la decision cuando el motor ya ha sufrido dafos, esto podria
generar decisiones financieras apresuradas para el negocio, pero la planificacion previa
ahorrara mucho dinero y eliminara mucho estrés. Es por eso que un plan de
mantenimiento predictivo a los motores es de gran ayuda ya que con ellos se podria
predecir cuando podrian ocurrir las fallas y evitar que la produccidn se detenga por
mucho tiempo. El tiempo de falla del motor es uno de los problemas en donde mas se
pierde en una empresa, debido a todo esto se deben contar con los repuestos necesario
para reemplazar lo que este fallando. Al momento de la realizacién del cambio de los
motores es muy importante tomar los datos de la placa del motor que se va a reemplazar,
ya que muchas ocasiones los motores traen parametros como las RPM y los HP que son

muy importante para el trabajo que se realizara. (Harding, 1999)
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IV. DESARROLLO

En el siguiente capitulo se presenta la bitacora de las actividades realizadas durante la
practica profesional. Dichas actividades se realizaron a lo largo del transcurso de diez
semanas, comenzando a partir del 2 de noviembre y terminando el 8 de enero, con un

total de 400 horas laborales.

4.1. TRABAJO REALIZADO

4.1.1. SEMANA 1

En la primera semana de la practica profesional se comenzé con una induccion de las
diferentes tareas que se me iban a asignar en el tiempo en cual iba a estar en la empresa.
Posteriormente la empresa me proporcion un diagrama de flujo de toda la empresa para
que pudiera estudiar los procesos para la elaboracién del producto final en la planta. En
este diagrama se incluia cada uno de los procesos y los diferentes dispositivos que se
utilizaban como ser: bandas transportadoras, motores, ventiladores, extrusores,
elevadores etc. Todos estos procesos son importantes que los pudiera conocer para la
realizacion de una actividad que se me asigno (analisis de ahorro energético de la planta)
ya que necesito conocer cada uno de los dispositivos a analizar para realizar una mejor
auditoria. Posteriormente se me impartio una charla de las normas de seguridad a las
cuales deberia estar sujeto al momento de estar dentro de la planta, ya que esto es un
punto muy importante para la empresa, ya que de no cumplir con estas normar puede

llegar a la suspension de la practica profesional en dicho lugar.
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llustracion 3- Formato PJHA

Fuente: Propia (2020).

En la ilustracion 3 se muestra uno de los formatos que se utilizan al momento de la
realizacion de una actividad que se considera que puede ser de alto riesgo para el
operario, en la cual se enlistan diferentes actividades como ser: trabajos eléctricos,

trabajos bajo tierra, trabajos en caliente, trabajo en alturas, etc.

4.1.2. SEMANA 2

En la semana 2 se inicid6 dando un recorrido por toda la empresa para conocer las dos
plantas (Extruder, Feed) las cuales son las encargadas de realizar los diferentes
concentrados y comida para mascotas que la empresa produce. Luego se verificaron las
maquinas que se encontraban en la planta Extruder y Feed las cuales son para
elaboracion de alimentos para mascotas (Gati, Dogui, Pet Master) y animales de granja
(pollo, camaroén, ganado) debido a que en la mayoria de las plantas se filtré agua lo cual

ocasiono que diferentes motores se arruinaran.
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llustracion 4- Molino 1000 planta feed
Fuente: Propia (2020).

El molino 1000 es una de las maquinas que se utilizan para la creacién de pellet para
comida de camaron en la planta Feed, este molino de encarga de hacer pellet lo mas fino
posible para que luego pasar al siguiente proceso. Este molido es movido por motores
de altas potencias ya que ocupan bastante fuerza para poder mover el producto que se

va a mezclar y procesar dentro de él.

llustracion 5- Robot para embolsado de comida para mascotas

Fuente: Propia (2020).
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En la ilustracion 5 se muestra el robot que se encarga de empacar la comida de las
mascotas una vez esta ya lista para su distribucion. En este robot el operario se encarga
solo de colocar las bolsas en las cuales se van a empacar la comida, luego el robot se
encarga de llenar cada bolsa con el peso establecido, la comida es pesada en una bascula
en la parte superior la cual el monitoreada constantemente para verificar que esta bien
calibrada. Una vez las bolsas estan llenas el robot lo envia por una cinta transportadora
y el costurada automaticamente. Las bolsas son enviadas por una cinta transportadora a

una rampa en donde un operador es el encargado de colocarla en tarimas.

4.1.3. SEMANA 3

En la semana 3 se realizaron actividades para solicitudes de compra de equipos que se
dafaron debido a las inundaciones en la empresa. Estas solicitudes se realizan por los
ingenieros supervisores de cada area y son aprobados por el intendente y gerente de la
empresa. En estas solicitudes se pidieron diferentes dispositivos eléctricos y mecanicos

de las maquinas que se encuentran dentro de la empresa.

Solicitudes de Pago 'OF’

101

VICIOS ELECTF
MILLING

" Importe. . 169, 780.00

Pasar

llustracién 6- Ordenes de compra de reparacion de maquinas
Fuente: Propia (2020).

Como se logra apreciar en la ilustracion 6, se detalla cada uno de los componentes que
se pidieron, asi como también se detalla el precio al cual son vendidos por los diferentes

proveedores de la empresa.
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4.1.4. SEMANA 4

En la semana 4 se me asigno la revisién de los planes de mantenimiento mensual de la
empresa, en los cuales se detallan los diferentes componentes de las maquinas que se

deben inspeccionar. Estas inspecciones sin realizadas por los técnicos electricistas y

mecanicos de la empresa.
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llustraciéon 7- Plan de mantenimiento mensual

Fuente: Propia (2020).

En la imagen anterior se muestran 3 las maquinas que se encuentran dentro de la
empresa, en la cual se establecen que partes deben ser revisadas mensualmente. Estas

inspecciones son realizas con el fin de evitar fallas y que se deba parar la maquina.

Estos planes de mantenimiento se entregan a los técnicos de cada una de las maquinas
que se encuentran en las plantas para que ellos puedan realizar cada una de las
inspecciones que se consideren mas importante o en los componentes de las maquinas

que ocurren fallas de una manera recurrente.
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llustracion 8- Motor rebobinado que presentaba fallas

Fuente: Propia (2020).

También se realizo inspeccion de los motores de diferentes maquinas de la empresa
como ser: elevadoras de productor, molinos, bandas transportadoras etc. Estas
inspecciones se realizaron para determinar el estado de los motores que fueron
rebobinados debido a que sufrieron dafios porque durante los huracanes estuvieron en
contacto con el agua durante bastante tiempo. Durante las inspecciones realizadas se
determind que algunos de los motores presentaron sobrecalentamiento al momento de
estar en funcionamiento, por lo que se informé al supervisor y este posteriormente
decidié que todos estos motores deberian ser reemplazados por otros nuevos. En total
se contabilizaron alrededor de 30 motores que van a ser reemplazados, unos de los
motores que fueron rebobinados no presentaban problemas al momento de las
inspecciones, pero se sugiri6 que seria mejor cambiarlos por otros nuevos y estos se

podrian usar posteriormente cuando los que estén presenten fallas.
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4.1.5. SEMANA 5

En la semana 5 realice trabajos de inspeccién de la caldera de biomasa de la empresa ya
que se estaba teniendo problema en cuanto a la cantidad de vapor que se suministraba
a los equipos instalados en la planta. Se realizaron inspecciones de las trampas de vapor
para verificar que estas estaban cumpliendo con su trabajo correctamente, las

evaluaciones se realizaron con la ayuda de una pistola termografica.

llustracion 9- Revision de temperatura de trampas de vapor
Fuente: Propia (2020).

En la ilustracion niumero 9 se muestra la pantalla de la pistola termografica que se utilizd
para la toma de la temperatura, en la cual se muestra que la trampa instalada esta en
buenas condiciones ya que en la entrada se observa que esta a una temperatura de 150
grados Celsius y en la salida tiene una menor temperatura debido que por ahi esta
sacando todo el vapor que se ha condensado. Durante la inspeccion se determiné que
una de las trampas estaba en malas condiciones ya que la temperatura de salida y de
entrada tenian el mismo valor, por lo tanto, esta no estaba desperdiciando parte del

vapor que provenia de la caldera.
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llustracion 10- Produccion por dia planta Feed y Extruder
Fuente: Propia (2020).

También se me asignd que revisara la produccion de las empacadoras de las dos plantas
para determinar la cantidad de producto que se produjo por dia. La recoleccion de los
datos de las empacadoras de la empresa, los datos de produccion se recabaron con la
ayuda de uno de los técnicos de las areas de produccion, los datos obtenidos fueron
desde el dia 1 de noviembre hasta el dia 4 de diciembre debido a que no se tenia

actualizada la base de datos de la empresa debido a los problemas con las inundaciones.

4.1.6. SEMANA 6

Durante la semana me fue asignado el trabajo de inspeccionar la produccién de las 5
embolsadoras que se encuentran en la empresa con la finalidad que corroborar que estas
funcionaban de manera correcta. Para ello se realizé un formato con diferentes pesos de
las bolsas que mayor se producen por embolsadora en el cual se iba anotando la
cantidad de bolsas que el operario establecia en la maquina y la cantidad de bolsas reales
por minuto que la maquina podia estar produciendo. Esta tarea se realizd en un periodo
de una semana, sim embargo no fue suficiente debido a que las presentaciones que se

producen muchas veces se repiten al dia lo cual hacia mas dificil la tarea de poder
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completar el formato con cada uno de los pesos establecidos de las bolsas que se

producen.

llustracion 11- Formato utilizado para medir la produccion de las embolsadoras
Fuente: Propia (2020).

En la ilustracion ndmero 11 se muestra el formato que se utilizd para estar tomando la
produccién de bolsas por minuto de cada una de las embolsadoras, esta tarea tenia la
finalidad de verificar la eficiencia de las embolsadoras que se tienen en la empresa, ya
que muchas veces el operador de la maquina establece que esta produzca un total de
30 bolsas por minuto, sin embargo las bolsas reales que se producen son 20, lo cual

demuestra que hay problemas en la maquina y que no esta siendo eficiente

llustracion 12- Embolsadora LEA

Fuente: Propia (2020).
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En la ilustracion nimero 12 se muestra una de las 5 embolsadoras que se tiene en la
empresa la cual es la encargada de la produccién de productos de menor peso, en esta
embolsadora se producen presentaciones de 1 kilogramo, 2 kilogramos, 3 kilogramos y
4kilogramos. Durante el proceso de inspeccidn esta maquina resulto ser una de las mas
eficientes ya que en las pruebas realizadas el operador establecia que esta iba a producir
55 bolsas por minuto, y las bolsas reales que la maquina producia eran 53 bolsas por

minuto.

4.1.7. SEMANA 7

En la semana numero 7 se realizd un trabajo de levantamiento de los dispositivos mas
importantes de la empresa como ser: PLC, HMI, Fuentes de Voltaje, para verificar cuales
son las marcas de dispositivos mas comunes que se tiene instalado en la empresa para
posteriormente utilizar una sola marca que sea mas conveniente para la empresa debido
a los diferentes procesos. Para la inspeccion de estos dispositivos se realizo con la ayuda
de un técnico de la empresa que me ayudo a orientarme en donde estan cada uno de

ellos.
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llustracion 13- PLC Instalado en la empresa

Fuente: Propia (2020).

-32-



Dentro de las marcas de PLC que se encontraron instalados en la planta estan la marca
Siemes, allan Bradley, Eaton, Telemecanique entre otros. Una vez identificados todos los
dispositivos se procedio a la realizacién de graficas en Excel para determinar cual es la
marca que predomina en las instalaciones que se tienen en la empresa para luego poder
realizar estandarizaciones, esto se realizd con el fin de que si existia una falla seria mas
facil para los encargados de realizar las reparaciones ya que todos los dispositivos
contarian con la misma aplicacion al momento de realizar la programacién y también

hacer mas facil el reconocimiento de fallas.
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llustracion 14- HMI instalada en la empresa
Fuente: Propia (2020).

También se encontré un nimero importante de pantallas HMI en la empresa que ayuda
en gran manera a estar pendiente del estado de una maquina o de una linea de
produccién, la marca mas utilizada de HMI en la empresa es la Siemes aunque también

se encontro con otro tipo de marcas pero en menos cantidad.

4.1.8. SEMANA 8

En la semana numero 8 se continud trabajando con la inspeccién de dispositivos de
control ya que en la empresa se cuenta con un numero bastante amplio de dispositivos

utilizados para el control de los diferentes procesos de la empresa para que todo sea
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mas facil de realizar y con mayor eficiencia. también se llen6 la data de produccion
mensual del mes de diciembre para verificar la cantidad de toneladas producidas durante

el mes.
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llustracion 15- Produccion por dia de la planta Alcon
Fuente: Propia (2020).

En la llustracién numero 15 se detalla la produccion por dia de la planta de Extruder, en
la cual se detalla la produccion de acuerdo con la linea de produccion, en este caso las
lineas de produccion presentes en la planta son la linea 5Ton, 8A y 10Ton. también se
muestra la cantidad de producto final luego de pasar por cada una de las 5 embolsadoras

que se tiene en la planta.

4.1.9. SEMANA 9

En la semana 10 se realizaron trabajos respecto a la energia que se consume en la
empresa, ya que este es un tema que ha venido afectando en los Ultimos meses debido
a la ineficiencia de algunos de los equipos que se tiene en la planta, para la toma de la
energia que se consume por dia previamente se instalaron medidores para cada una de
las plantas, asi como para los demas departamentos de la empresa. La toma de los datos

de consumo se anota en una rutina diaria luego se ingresa en una data para ir
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actualizdndola y avisar a al Superintendente de algin consumo excesivo en la empresa.
Ademas, qué esto ayuda a verificar cuando producto se puede elaborar en la empresa

por Kilowatt consumido.
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llustracion 16- Rutina eléctrica
Fuente: Propia (2020).

En la ilustracién 16 se muestra una rutina diaria donde se muestra la cantidad de energia
consumida en la planta Extruder, en la rutina se detalla la cantidad de energia que es
consumida por lo equipos que se utilizan en la planta. Con la ayuda de estas rutinas se
puede alertar a los supervisores de cada planta cuando alguno de los equipos ahi
presentes esta consumiendo energia en exceso debido a alguna falla que esté presente,
ademas que ayuda a comprar con el recibo de la EHH para verificar que la energia que
ellos estan cobrando es la adecuada. Estas mediciones de las plantas se hacen todos los
dias, y en caso de que uno de los medidores instalados no esté en funcionamiento, el
técnico hace llegar la informacién a | supervisor para que este proceda a repararlo ya que

estos medidores son de vital importancia para el control de energia eléctrica.
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llustracion 17- Data de consumo eléctrico de la empresa

Fuente: Propia (2020).

En la ilustracion 17 se muestra la data actualizada del mes de noviembre, aqui se detalla
el consumo de cada uno de los departamentos de la empresa, ademas que se calcula la
cantidad de dinero que la empresa debe pagar a la EHH durante cada mes, se hacen
compraraciones para verificar que lo estan cobrando es adeucado. Cabe mencionar que
durante el mes de diciembre la empresa obtubo una multa por parte de la EHH debido
a que el factor de potencia estab por debajo de lo que la empresa estiulaba, por lo que
dieron posibles soluciones para elevar el factor de potencia y evitar recargos. Las
soluciones planteadar fueron: inspeccion de los bancos de capacitores instalados en la
empresa para verificar que estos estabn trabajndo correctamente, cambio de equipos
demasiado viejos, realizar el arranque de las lines de produccion de manera secuencial

para evitar corrientes pico demasiado altas.

4.1.9. SEMANA 10

Durante la semana 10 se realizo6 el trabajo de levantamiento y validacion de los activos
que la empresa tienen instalado en cada una de las plantas. Esto se realizé con la ayuda

del diagrama de flujo de la empresa mas reciente en donde se detalla donde se encuentra
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cada equipo como ser, bandas transportadoras, elevadores de alimentos, molinos,
extrusores, etc. Para la realizacion correcta de esta actividad se procedié a recorrer toda
la planta con la ayuda de un técnico, se fue dando seguimiento a cada una de las lineas
de produccion para que fuera mas ordenada y la informacion obtenida fuera mas
confiable. Al finalizar la actividad se concluyé que muchos d los dispositivos que se
encuentran en el diagrama de flujo poseen un nombre diferente en campo, ademas que
actualmente ha habido muchas mejoras a los procesos de produccion y se han incluido

equipos que actualmente no estan presentes en el diagrama de flujo de la empresa.

4.2. CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Teniendo en cuenta todas las actividades que se necesitan para poder completar las
horas necesarias para terminar con la practica profesional, se cuenta con un control de
actividades, tomando los tiempos estimados transcurridos por actividad, en la imagen se

ilustra la informacion con las fechas y los dias necesarios para la realizacion de este.

» Nombre de tarea + Duracién  + Comienzo w Fin v Predace: ] x
4Practica Profesional 35 dias lun 2/11/20 dom 20/12/; T ToT T T T T TR T
4Semana 1 sdias lun 2/11/20 vie 6/11/20 I 1
Charlas de induccion 2 dias lun 2/11/20 mar 3/11/20
Charlas de Seguridad Industrial 3 dias mié 4/11/20 vie6/11/20 3
4Semana 2 5 dias lun 9/11/20 vie 13/11/20 I 1
Reconocimiento de las 2 dias lun 9/11/20 mar 4 i
maquinas de la planta 10/11/20
Inspeccion de maguinas 3 dias mié 11/11/20vie 13/11/20 6
4Semana 3 5 dias lun 16/11/20 vie 20/11/20 I 1
Realizacion de solicitudes de 5 dias lun 16/11/20 vie 20/11/20 7 -
compra para partes de
magquinas
4Semana 4 5 dias lun 23/11/20 vie 27/11/20 I 1
Revicion de planes de 2 dias lun 23/11/20 mar 9 L
mantenieminto 24/11/20
Inspeccion de motores 3 dias mié 25/11/20vie 27/11/20 11
rebobonados
4Semana5 5 dias lun 30/11/20 vie 4/12/20 ] 1
Revision de trampas de vapor 2 dias lun 30/11/20 mar 1/12/20 11;12 v
Inspeccion de Produccion por 3 dias mié 2/12/20 vie 4/12/20 14
dia de |a planta
4Semana 6 5 dias lun 7/12/20 vie 11/12/20 I 1
Inapeccion de produccionde 5 dias lun 7/12/20 vie11/12/20 14;15 L
las 5 embolsadoras de la
empresa
4Semana 7 5 dias lun 14/12/20 dom 20/12/2 ' )
Levantamiento de informe de 5 dias lun 14/12/20 dem 17 I
los dispositivos de 20/12/20
automatizacion presentes en
la empresa
1 4
~ Nombre de tarea « Duracién v Comienzo w [Fir =\ Predacesoll.) SULB L ML Lo MRS vilsifio | Timisc) s ivisiiol il x Lo lvis it
+Semana 8 3 dias lun 21/12/20 mié 23/12/2C 1
Realizacion de data de 3 dias lun 21/12/20 mié 23/12/2019 L
produccion por dia del mes de
diciembre
4Semana 9 3 dias lun 28/12/20 mié 30/12/2¢ 1—\
Realizacion de cierre electrico 3 dias lun 28/12/20 mié 30/12/2021

del mes de diciembre y
busqueda de solucion al
problema de bajo factor de
potencia de la empresa
“Semana 10 5 dias lun 4/1/21  vie 8/1/21 ¥ 1
Validacion de equipos y S dias lund/1/21  vie8/1/21 23 i
dispositives presentes en las
plantas de la empresa

llustracion 18- cronograma de actividades

Fuente: Propia (2020).
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V. CONCLUSIONES

En el departamento de mantenimiento de la empresa Alcon se realizaron
actividades de mantenimiento preventivo y correctivo de los diferentes equipos
presentes en las lineas de produccién que posee la empresa y se logré realizar
cambios de los dispositivos que fueron afectados debido a que estuvieron en
contacto con agua durante bastante tiempo.

Se realizaron actividades referentes a produccion ya que se determiné la cantidad
de bolsas que las maquinas empacadoras pueden producir gracias a las
diferentes muestras que se tomaron durante un periodo de 3 semanas, dando
como resultado que dos de las maquinas presentes son ineficientes debido a
diferentes factores ya que no producen las bolsas deseadas.

Se determino las diferentes marcas de dispositivos de automatizacién presentes
en la empresa, gracias a las inspecciones realizadas a los paneles de control que
la empresa posee, esto posteriormente puede ayudar a la empresa a estandarizar
una marca en todos los paneles para que sea mas facil y sencillo la correccién de
fallas presentes en las lineas de produccion.

Se han realizaron de manera exitosa diferentes actividades propuestas por el jefe
a cargo ya que se logré llegar al proposito de la actividad asignada, ademas que
se ayudo en actividades de diferentes areas debido a los diferentes problemas

por los que la empresa fue afectada.

- 38 -



6.1.

6.2.

VI. RECOMENDACIONES

A LA EMPRESA

En los planes de mantenimiento mensual de la empresa se recomienda que se
hagan inspecciones periddicas, es decir que se hagan dos o tres al mes para que
estén mas consciente del estado de las diferentes maquinas que se tiene.

Se recomienda hacer el cambio de todos los motores que sufrieron dafos por
estar en contacto con el agua durante mucho tiempo para evitar que ocurran
fallas dentro de poco tiempo y que se tenga que parar la produccion durante
mucho tiempo.

Se recomienda hacer estandarizacion de una marca de dispositivos de control
como ser PLC, HMI para que sea mas facil la correccion de fallas, ya que
actualmente la empresa cuenta con dispositivos de diferentes marcas y la
programacion requiere de diferentes software y logica de programacion

diferente.

A LA UNIVERSIDAD

Se deberia recibir una clase de control y mando ya que en la mayoria de las
empresas se encuentras gabinetes de control para los procesos de produccion y
control de equipos.

Implementar actividades de ahorro energético y correccion de potencia ya que
actualmente son una de las actividades muy importante para las diferentes

empresas.
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