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RESUMEN

Con el objetivo de generar un proceso de experiencia en el campo laboral, la practica profesional
sirve para ampliar y aplicar los conocimientos que el estudiante ha ido adquiriendo a lo largo de
sus estudios en la carrera universitaria. El presente informe se enfoca en la continuacion del
desarrollo del programa de mantenimiento preventivo predictivo en la linea de produccion de
latas en Embotelladora de Sula. En el capitulo uno, se da una breve introduccién a lo que es el
informe, aludiendo a conceptos que el lector debera tener claro antes de iniciar la lectura. En el
capitulo dos, se describen las generalidades de la empresa, asi como el departamento de
mantenimiento industrial. Ademas, se plantean los objetivos generales y especificos. El tercer
capitulo refiere al marco tedrico describiendo inicialmente el proceso de elaboracion de bebidas,
asi como aspectos importantes del mantenimiento de los equipos. En el cuarto capitulo se expone
la metodologia utilizada en el informe, entre los cuales se encuentran las variables y un
cronograma mostrando las actividades realizadas durante la investigacién. El capitulo cinco trata
con la descripcion de los trabajos realizados durante el periodo de la practica profesional. En el
sexto y séptimo capitulo se presentan las conclusiones y las recomendaciones a las que se llegaron

con el desarrollo de las tareas.
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GLOSARIO

Filtro: dispositivo que retiene ciertos elementos y deja pasar otros.

Intercambiador de calor: dispositivo disefiado para transferir calor entre dos medios, que

estan separados por una barrera o que se encuentran en contacto.

Layout: sirve para hacer referencia al esquema que serd utilizado y a como estan distribuidos

los elementos y formas dentro de un disefio.

Paletizadora: maquina o conjunto de maquinas cuyo objetivo es colocar productos
generalmente almacenados en cajas, botes, sacos, entre otros sobre un palé para la

conformacion de una carga.

Pasteurizacion: consiste en el tratamiento de calor de un producto para matar todas las
bacterias patdgenas y reducir la actividad enzimatica. El objetivo es que los productos sean

seguros para el consumo y que tengan una vida util mas prolongada.

Variopac: es una embaladora automatica que se ajusta con gran facilidad a las tendencias de

embalajes convencionales y nuevas.



l. INTRODUCCION

Con la globalizacién de los mercados, las empresas en el mundo se han visto obligadas a cumplir
con estandares de calidad internacionales que les permita ser competitivas a nivel regional,
nacional e internacional. Para realizar dicha labor, es imperativo contar con un buen programa de

mantenimiento que sea capaz de aumentar la calidad y productividad.

La confiabilidad mecanica de los equipos de una empresa es una prioridad que en multiples
ocasiones es vista en un plano secundario. No obstante, su importancia ha aumentado debido a
que en ciertas condiciones, puede llevar a fallas catastroficas, a un incidente de seguridad de

procesos o bien de seguridad personal.

Actualmente, los procesos industriales requieren profesionales competentes, capaces de
proponer soluciones eficientes a los procesos bajo su cargo. Los fundamentos tedricos adquiridos
durante la etapa académica constituyen una herramienta vital para el desarrollo de la industria.
(Garcia Moreno, 1999) afirma: “La automatizacién de los procesos industriales constituye uno de
los objetivos mas importantes de las empresas en la siempre incesante tarea de la busqueda de

la competitividad” (p.1).

En Embotelladora de Sula, tradicionalmente el mantenimiento se basaba en el tipo correctivo. Sin
embargo, en los Ultimos afios se ha tratado de aproximarse de aquellos programas que no
esperan que ocurra una falla para reaccionar. Recientemente se desarrollé un plan de
mantenimiento preventivo — predictivo para la linea de produccién de latas con el objetivo de

reducir la incidencia de fallas. Se pretende continuar con el desarrollo de dicho programa.

En el presente informe, se describe el concepto de mantenimiento, asi como sus principales
caracteristicas, los objetivos y tipos. Al mismo tiempo, se presentan las maquinas que son
relevantes para el actual informe, por ejemplo, llenadoras, mezcladores y pasteurizadores. Se
habla también sobre el software Maintteam, que es utilizado presentemente en Embotelladora de
Sula para manejar y organizar una gran variedad de actividades. Finalmente, se describen
detalladamente las actividades y tareas desarrolladas en Embotelladora de Sula como parte de la

Practica Profesional.



I1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Embotelladora de Sula S.A es una sociedad an6énima consagrada a la elaboracién, embotellado y
comercializacion de refrescos y gaseosas, procurando aplicar las técnicas méas actualizadas y los
estandares de calidad requeridos. Esta empresa se dedica a la fabricacién de bebidas
carbonatadas como Pepsi, Mirinda, 7Up y Link; bebidas no carbonatadas tales como Quanty y
Enjoy; y bebidas energizantes como Adrenaline. Los refrescos vienen en diversas presentaciones

de envase y tamanio, siendo las botellas plasticas de 1y 1.5 litros las mas producidas.

En este momento, la empresa cuenta con siete lineas de produccidon con especificaciones
diferentes, utilizdndose cada una para productos distintos dependiendo de las necesidades y la
demanda del mercado. Ademas, se estan realizando las tareas y los preparativos necesarios para

el montaje de una nueva linea de produccién.

2.1.1 MISION

Consolidarnos como el mejor embotellador y distribuidor de bebidas operando a nivel
latinoamericano. Atendiendo cada dia las diferentes y cambiantes necesidades, con los mas altos

estandares de calidad y atencidn al cliente.

2.1.2 VISION

El mejoramiento continuo, la innovacion permanente y una administraciéon funcional son parte
integral de nuestro desempefio diario. Nos esforzamos continuamente por el desarrollo y buena
relacién con y entre todos los "miembros del equipo”, y cada dia consolidamos mas las relaciones
con nuestros proveedores, contratistas, consultores, franquiciadores, socios estratégicos y la

comunidad.

2.1.3 POLITICA
Desarrollar nuestras operaciones bajo los principios de desarrollo sostenible y sustentable.

Garantizar la calidad del servicio y atencién al cliente.



Asegurar la calidad e inocuidad de los productos.

Fomentar la innovacién, diversificacién y mejora continua en todas nuestras operaciones y en el

sistema de gestion integral.

2.2 DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO

El departamento de mantenimiento industrial se encarga de la planificacién e inspeccion de las
tareas de mantenimiento de cada uno de los equipos, con el objetivo de reducir tiempos de paros
y permitir que el departamento de produccién pueda cumplir con la demanda del mercado y los

estandares de calidad requeridos.

En este departamento, se incluye desde el mantenimiento de los accesorios de tuberias en el
sistema de refrigeracién y vapor, hasta el de los equipos mas grandes como ser llenadoras,

etiquetadoras, calderas, intercambiadores de calor, entre otros.

Al mismo tiempo, la unidad de mantenimiento de la empresa maneja el inventario del cual
dispone el almacén y ademéas da una rotacién adecuada a los repuestos que se encuentran
guardados. Contar con un control del inventario permite hacer los pedidos de los repuestos que

se deban tener en el almacén y permite balancear las cuentas de la empresa.

La importancia de este departamento es considerable, ya que es la columna vertebral de la unidad
de produccion al tratar de mantener a las maquinas fuera de lo que se le conoce como tiempos

muertos, es decir, tiempos en los cuales no se estad produciendo producto.

La unidad de mantenimiento industrial estd encargada también de la seguridad industrial en la
planta para asegurarse de evitar precisamente accidentes que puedan causar un dafio a los
operarios de la planta o inclusive a personas particulares (Enriquez Palomino, Sdnchez Rivero, &

Martin Blanco, 2016).

Las tareas de mantenimiento realizadas por este departamento incluyen la parte mecanica,
eléctrica y electronica de cada uno de los equipos y por lo tanto es necesario contar con la
disponibilidad de personal altamente calificado o capacitado en cada una de las areas de trabaja

segun surja la necesidad.



2.3 ANTECEDENTES

Embotelladora de Sula es una empresa cuya principal drea productiva se basa en la elaboracién
de bebidas carbonatadas; apoyada por las necesarias secciones de programacién de produccién,
control de calidad, mantenimiento, apoyo logistico, etc. que permiten cumplir las metas de

produccién al afo.

La empresa cuenta con diversos equipos destinados a la produccion como ser pasteurizadoras,
paletizadoras, lavadoras, etiquetadoras, llenadoras, variopac, entre otros. Como se sabe, es
esencial dar un mantenimiento apropiado al equipo para que se pueda dar un resultado 6ptimo

en la produccion.

En el pasado, se daba un mantenimiento a varios equipos en las distintas lineas de produccion;
sin embargo, en multiples ocasiones se trataba de un mantenimiento correctivo. Por esta razén,
se solicitd hace un par de afnos la elaboracién de un programa de mantenimiento preventivo —

predictivo con el propdsito de reducir la incidencia de fallas.

El mantenimiento tiene dos areas que deben gestionarse: la programaciéon de actividades que
aseguran la ejecucién del mantenimiento de corto plazo y la ingenieria de mantenimiento que

optimiza el mantenimiento en el mediano y largo plazo.

Actualmente, se estd dando la necesidad de darle seguimiento al desarrollo de este programa de
mantenimiento creado hace unos afios, tratando de esta manera de mejorar las actividades de

produccién realizadas diariamente.

Dentro de las labores que se pretende realizar para mejorar el actual programa se encuentra la
organizacion de las tareas de mantenimiento, la asignacion de dichas tareas al personal adecuado,
la actualizacién de bases de datos en el software Maintteam, asi como capacitaciones y charlas a

los operarios en cuanto al manejo del mantenimiento.



2.4 OBJETIVOS

Hernandez Sampieri, Ferndndez Collado, & Baptista Lucio (2010) afirman que los objetivos de
sefialan a lo que se aspira en un informe y deben expresarse con claridad, pues son las guias del

estudio.

2.4.1 OBJETIVO GENERAL

Cooperar en el seguimiento del desarrollo del programa de mantenimiento preventivo -

predictivo en la linea de produccién de latas en Embotelladora de Sula.

2.4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Trabajar con el software Maintteam para el ingreso de los trabajos de mantenimiento
realizados.

2. Organizar las tareas de lubricacién para la elaboracién de una bitacora de lubricacién
comprensiva.

3. ldentificar puntos de mejora en el departamento de mantenimiento industrial.



Il. MARCO TEORICO

El marco tedrico del presente informe estd dividido en cuatro partes, cada una igualmente
importante para comprender de mejor manera las actividades desarrolladas. La primera parte del
marco tedrico tiene que ver con el contexto de elaboracion de bebidas. En la segunda parte se
presenta lo que es el mantenimiento asi como sus objetivos, la clasificacidon y su gestidon. La tercera
parte trata sobre la linea de producciéon de latas en Embotelladora de Sula, presentando algunas
de las maquinas y equipos mas relevantes asi como su funcionamiento. Finalmente, en la cuarta
parte del marco teodrico, se habla sobre el software Maintteam, el cual es utilizado actualmente en

la empresa para administrar y organizar los trabajos de mantenimiento.

3.1 PROCESO DE ELABORACION DE BEBIDAS CARBONATADAS

Llevar a cabo todas las fases del proceso de fabricacion de bebidas de manera sistematica y
ordenada es de suma importancia ya que esto afecta de manera directa la calidad final del

producto.

En la llustracién 1, se puede apreciar las distintas fases del proceso de elaboracién de bebidas

carbonatadas y su respectivo orden.

Llenado y
taponado

Limpieza del
empaque

Tratamiento | Preparacion de '
delagua la bebida

llustracién 1. Diagrama de las fases del proceso de elaboracién de bebidas carbonatadas

Fuente: Propia



3.1.1 ETAPAS DE LA FABRICACION DE UNA BEBIDA CARBONATADA

En primer lugar, se necesita de un tratamiento quimico del agua. Cabe destacar que el agua es
una de las materias primas mas usadas actualmente en la industria de alimentos y bebidas.
Rodriguez Gonzélez (2013) afirma que el producto final depende de la calidad del agua utilizada;
realizando para ello un control microbiolégico y fisicoquimico exhaustivo a fin de evitar cualquier

contaminante.

Siguiente, el lavado y la esterilizacion de los envases es una accion obligatoria para cumplir con
los estandares internacionales de higiene y para garantizar la salud de los compradores y

consumidores.

En cuanto a la preparacién del jarabe, una planta de fabricacién de refrescos destina un éarea
separada a la elaboraciéon del jarabe. Embotelladora de Sula cuenta con dos salas distintas: una

de coccion y una llamada MITECO que es donde se concluye la preparacion del jarabe.

Finalmente, el producto puede ser envasado en botellas de vidrio, de plastico o en latas. Por lo
tanto, cuando ya se ha seleccionado el envase y el tamafio, el recipiente pasa por la maquina
llenadora donde se le introduce la cantidad exacta de refresco. Posteriormente se colocan las

tapas o se cierran herméticamente los envases utilizados

3.1.2 UTILIZACION DE LA REFRIGERACION

El sistema de refrigeracion de Embotelladora de Sula esta centralizado y se basa en un cuarto de
compresores y distintos consumidores en las lineas de produccion. Es un sistema de refrigeracion
por recirculacion de liquido, llamado también sistema inundado. Sanz del Castillo & Sanz del
Castillo (2014) explican que, en los circuitos de refrigeracién con sistemas inundados, el

evaporador siempre esta lleno de una mezcla de vapor y liquido cuando esta en funcionamie nto.

Actualmente el sistema de refrigeracion de Embotelladora de Sula trabaja con amoniaco, que
segun Aroca Lastra & Mayoral Esteban (2015) se trata de un refrigerante natural con ninguna
consecuencia sobre la capa de ozono y sin efecto invernadero, por lo que es considerado como

un refrigerante ecoldgico.



El funcionamiento de los equipos que se emplean para producir frio en la industria se basa en
aprovechar la necesidad de un fluido, utilizado como refrigerante, de obtener calor del entorno
para pasar del estado liquido al gaseoso al ser introducido en un espacio con una presion mas

baja (Serrano Pérez & de Ofa Baquero, 2012).

De acuerdo con Ogata (2010) la busqueda incesante de soluciones de bajo costo y eficientes ha
encaminado a la industria de la refrigeracién a la implementacidon de sistemas enfocados en tener
un control semi automatico, ofreciendo de esta manera sustentabilidad tanto a los productos

como a los equipos.

Algunos de los equipos mas importantes que se utilizan en la refrigeracién de Embotelladora de

Sula se describen a continuacién.
3.1.2.1 Evaporadores

Segun Balboa (2012) un evaporador es un intercambiador de calor que tiene la capacidad
necesaria para conseguir la temperatura deseada en el espacio a enfriar. Los evaporadores se
fabrican en una variedad de tipos, formas, tamafos y disefios, dependiendo de la capacidad

requerida de refrigeracion y de las instalaciones.
3.1.2.2 Condensadores

Romero Gomez (2012) sostiene que los condensadores son intercambiadores de calor que se
encargan de expulsar el calor del sistema que ha sido absorbido por el evaporador. Los
condensadores son de tres tipos generales: enfriados con aire, enfriados con agua y evaporativos;
y el empleo de un condensador en especifico va a depender de las capacidades y la aplicacion

que se le quiera dar.
3.1.2.3 Compresores

Franco Lijé (2012) manifiesta que la funcion principal de los compresores consiste en aspirar o
cargar el fluido refrigerante a baja presion y temperatura, comprimirlo y finalmente descargarlo a
una presién y temperatura que se pueda condensar. Los compresores mas usados en la

refrigeracion industrial son de tres tipos: reciprocantes, rotatorios y centrifugos.



3.1.2.4 Intercambiadores de calor

El intercambiador de calor de placas consiste en el uso de placas para separar a los dos fluidos.
Los liquidos calientes y frios se alternan entre cada una de las placas. Ya que cada una de las
placas tiene un area superficial muy grande, las placas proveen un &rea enorme para la
transferencia térmica a cada uno de los fluidos. Por lo tanto, un intercambiador de placas es

mucho mas eficiente que los otros tipos de intercambiadores (Jaramillo, 2007).

3.2 MANTENIMIENTO

La historia del mantenimiento acompafié el desarrollo técnico e industrial de los seres humanos.
Fue asi como durante la revoluciéon industrial surgié la necesidad de las primeras reparaciones de

maquinas o reemplazo de partes.

A lo largo de su ciclo de vida, cada sistema pasa por distintas fases o etapas. Durante la Ultima
etapa, llamada fase de operacion, que es la Unica auténticamente productiva, la maquina se
somete a fallas que dificultan o inclusive, pueden llegar a interrumpir temporal o indefinidamente

el funcionamiento del sistema.

Como en cualquier planta industrial es necesario un programa de mantenimiento efectivo para
poder garantizar el correcto funcionamiento de las instalaciones. Esto no solo tiene una gran
repercusién en los costos econdmicos, sino que también el estado de las instalaciones o

elementos puede afectar la integridad de las personas que trabajan en dichas compafiias.

Es asi como se puede concluir que existe una relacion directa entre el funcionamiento de la
instalacion y los costos derivados de la misma. Se deduce entonces que el mantenimiento implica

un control técnico y econémico.

Generalmente, todo lo que existe, y principalmente si es movil, se deteriora o falla con el simple
uso. Dichos contextos en los que se presentan errores pueden ocurrir a corto o largo plazo. El
paso del tiempo provoca en ciertos sistemas una depreciaciéon en las cualidades con las que opera

la maquina o bien el sistema.



Mora Gutiérrez (2009) manifiesta que el departamento de mantenimiento desarrollado como una
unidad estratégica de negocios, generadora de ingresos, se ha constituido en la meta prioritaria

de las grandes empresas durante las Ultimas décadas en muchos paises del mundo.

3.2.1 DEFINICION DE MANTENIMIENTO

Segun la Organizacion para la Cooperacién y el Desarrollo Econdmico (OCDE) mantenimiento se
refiere al control constante de las instalaciones y conjunto de trabajos de reparacién y revision
necesarios para garantizar el buen funcionamiento de las plantas de producciéon (Medrano

Marquez, Gonzéalez Ajuech, & Diaz de Ledn Santiago, 2017).

La ingenieria de mantenimiento es la disciplina y profesidon de la aplicacién de los conceptos de
ingenieria al mantenimiento para la optimizacién de los equipos, procedimientos y presupuestos

(Aguinaga, 2005).

3.2.2 OBJETIVOS DEL MANTENIMIENTO

El objetivo mas importante de mantenimiento es asegurar que la instalacion estara en disposicién

de producir un minimo de horas al afio.
Franco Lijé (2012) declara que los principales objetivos del mantenimiento son:

e Reducir los costos que causan las paradas de las lineas de produccion después de averias
o fallas.

e Reducir el deterioro de los elementos, equipos o instalaciones en general.

3.2.3 TIPOS DE MANTENIMIENTO

Actualmente existen varios métodos o técnicas para abordar el servicio de mantenimiento de las
instalaciones en operacién. Algunas de las metodologias no solamente se centran en la tarea de
corregir las fallas cuando estas ya han ocurrido, sino que también tratan de actuar antes de que

los dafios o deterioros sucedan.

En Embotelladora de Sula, se ha empleado tradicionalmente el mantenimiento de tipo correctivo
y preventivo. No obstante, en los Ultimos afios se ha estado tratando de desarrollar un plan del
tipo predictivo.
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3.2.3.1 Mantenimiento preventivo

Para Franco Lij6 (2012) mantenimiento preventivo es aquel que se realiza a intervalos
predeterminados u otros criterios prescritos, con el objetivo de reducir las posibilidades de
averias. Consiste en realizar ciertas operaciones con una frecuencia de tiempo o de horas de

funcionamiento u otros criterios.

Gonzdlez Sierra (2012) sostiene que la aplicacion del mantenimiento preventivo se establece en

base a un estudio predictivo que contempla:

Conceptos de limpieza: Filtros (liquido-aspiracién), aceites, limpieza de baterias

condensadoras, limpieza baterias evaporadoras.

e Conceptos eléctricos: Reaprietes de bornes, consumos, limpieza componentes.

e Conceptos frigorificos: Niveles de aceite, retorno de refrigerante, ruidos, control del
sistema de desescarche, niveles de refrigerante (pérdida de gas).

e Conceptos mecdanicos: Compresor (elementos de friccién: rodamientos, casquillos;

elementos de estanquidad: platos valvulas, juntas), ventiladores, valvulas (eléctrica,

mecanica).

e Conceptos electronicos. Contactores, niveles térmicos.
3.2.3.2 Mantenimiento correctivo

Franco Lijé (2012) define el mantenimiento correctivo como aquel que se realiza cuando la averia
o anomalia ya se produjo, para regresar al elemento o equipo a las condiciones normales de
utilizacion.

El tiempo que transcurre desde que se presenta la falla hasta que el personal de mantenimiento
intervenga es un factor critico. Segun Gonzalez Sierra (2012) se deben diferenciar distintos niveles

de actuacion en el mantenimiento correctivo:

e Nivel de actuacion inmediata: Persona de la empresa que instalo el equipo y que le brinda
mantenimiento regularmente se encuentra en la planta.
e Nivel de actuacidon casi inmediata: Actuacién de unas tres o cuatro horas; se aplica en

situaciones donde el no actuar podria causar graves problemas en el plantel.
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e Niveles de actuacidn entre 24 y 48 horas: Intervencién urgente.

No es recomendable que este tipo de mantenimiento se utilice como base en una empresa, ya
que las fallas pueden llegar a ser recurrentes, se pueden crear dafos en otras maquinas e

incrementar el tiempo de reparacion, lo que implica un paro en la produccién.

En la llustraciéon 2, se muestran los pasos que conlleva un mantenimiento correctivo de una
maquina desde la revision del inventario para comprobar si existen repuestos hasta la entrega del

informe y el fin del proceso.

Planificacion y

Revisién y Comunicacion y. . A
listado de coordinacién con g;ogrrggl&;(z(zjne PIamﬂcaplOn
mantenimiento equipo de trabajo trabai da mate_rlales
rabajo y herramientas
—_—~——
Ejecucion Generacion Planificacion
Puesta en de ordenes de de ordenes de de personal
march'a del trabajo trabajo
equipo
Generacion de Aprobacion
o de informe de ﬁmf’r%if;,e Fin del
de trabajo frabajo presentacion e

llustracién 2. Diagrama de los pasos del mantenimiento correctivo

Fuente: (Medrano Marquez et al., 2017)

3.2.3.3 Mantenimiento predictivo

Hoy en dia la norma de mantenimiento en empresas de clase mundial estd migrando hacia el
mantenimiento predictivo, el cual esta basado en pronédsticos de fallas probables de equipos y
maquinaria, de manera que los reemplazos de los componentes se hacen con base en estudios
de fallas y otras experiencias en la industria, los cuales desarrollan guias basadas en la experiencia
de fallas verificadas, un conocimiento ya acumulado que va més alld de un mantenimiento

preventivo.
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Medrano Marquez, Gonzéalez Ajuech, & Diaz de Ledn Santiago (2017) sostienen que con el
mantenimiento predictivo se trata de conseguir adelantarse a la falla o al momento en que el
equipo o elemento deja de trabajar en sus condiciones 6ptimas. Para conseguir esto se utilizan

herramientas y técnicas de monitores de parametros fisicos.

Algunas de las técnicas o herramientas que se utilizan en este tipo de mantenimiento son las

siguientes:

e Analisis de vibraciones: Es la principal técnica para supervisar y diagnosticar la maquinaria
rotativa e implementar un plan de mantenimiento predictivo.

e Ultrasonidos aplicados: La captacién de ultrasonidos es una técnica que se utiliza para
detectar fallas que pueden pasar desapercibidas.

e Termografia: Es una técnica que permite determinar la temperatura de un objeto a
distancia sin la necesidad de un contacto directo.

e Andlisis de motores eléctricos de induccién: Es la tecnologia que mediante la medida

simultanea de corriente y tensidén permite el diagnostico de motores AC.

A continuacion en la llustracion 3, se presenta una captura de pantalla de un termografo utilizado

en la empresa para controlar las temperaturas de un compresor Vilter.

Durchschn. ~39,7 °C
ax ~934°C
Miri. ~7,0 °C

llustracién 3. Termografia de un compresor Vilter

Fuente: Embotelladora de Sula
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3.2.4 PLANES DE MANTENIMIENTO

El conjunto de tareas que se realizan para mantener una maquina en buen estado y la frecuencia

con la que estas labores deberian realizarse constituyen la base de un plan de mantenimiento.

Lopez Riera & Merayo Sanchez (2013) aseguran que se debe realizar una planificacion del

mantenimiento de una maquina. El resultado serd un plan que debe responder a las siguientes

preguntas:

e ,;Qué se va a mantener?

e ;Donde se debe realizar este mantenimiento?

e ;Cuando se debe mantener?

e ;Cudnto tiempo se necesitard para realizar ese mantenimiento?

e ,;Qué urgencia tiene la tarea de mantenimiento a realizar?

e ;En qué consiste exactamente la tarea a realizar?

e ;Qué equipos y/o materiales se van a necesitar?

En la llustracion 4, se presenta un extracto de un plan de mantenimiento utilizado en EMSULA.

PLAN ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE INTERCAMBIADORES DE CALOR

2018

Cant Equipo

Marca

Modelo

No. Serie

Codigo

Enero

Febrere

Marzo

Abril Mayo Junio

Julio

MP Hrs.

MP

Hrs.

MP

MP

Hrs. MP Hrs. MP

MP

Intercambiador de calor #1

Arax

LWC150S

164A1013

Intercambiador de calor #2

Alfa Laval

MK15-BWFGR

30103-28239

Intercambiador de calor #3

Alfa Laval

MK15-BWFGR

30103-28041

Intercambiador de calor #4

Arax

LWC150S

164A1012

Intercambiador de calor #7

Alfa Laval

W10-BWREF

30108-06614

[] ProGRAMADO

[] Reauzabo

MP| Mantenimiento Preventivo

llustracion 4. Plan de mantenimiento

Fuente: Embotelladora de Sula

[ ] REPROGRAMADO
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3.2.5 CONSECUENCIAS DE LA FALTA DE MANTENIMIENTO

Uno de los factores mas habituales en los accidentes industriales es la averia de equipos por la

falta parcial o total de procedimientos suficientemente efectivos en el &rea de mantenimiento.

Lopez Riera & Merayo Sanchez (2013) afirman que un defecto de mantenimiento provocara que
la instalacion trabaje en condiciones de bajo rendimiento. Una instalacion con un programa de
mantenimiento débil conduce a una insatisfaccién del cliente y puede también originar pérdidas

de mercancias.

El efecto mas substancial de la falta de mantenimiento es la perdida financiera que ocurre cuando

las lineas de produccién estdn en paro, ya sea parcial o general (Carcel Carrasco, 2013).

3.2.6 GESTION DEL MANTENIMIENTO

Es importante recordar que el sistema de mantenimiento recibe y genera una cantidad importante
de informacion, la cual es necesario registrar, organizar y conservar adecuadamente para poder

utilizarla de manera conveniente en beneficio de la empresa.

La gestion eficiente del mantenimiento, como todo proceso que involucra el manejo de recursos,
requiere que estos sean administrados apropiadamente para lograr las metas y objetivos que

desea alcanzar la organizacion.

Segun Garcia Garrido (2012) la administracion del mantenimiento obedece al cumplimiento de
una serie de etapas que corresponden a las funciones béasicas de la administracién en general. A

continuacién se describen las etapas de la administraciéon del mantenimiento.

e Formulacién de objetivos: Es la declaracién de los fines o resultados que se desean
alcanzar por medio de las acciones de mantenimiento. Los objetivos deben obedecer a las
orientaciones que se desprenden de la politica general declarada por los maximos
responsables de la empresa.

e Planificacion: Es la descomposicion del objetivo principal en objetivos parciales y metas, y
la determinacion de las actividades y tareas que se deben realizar para lograr los objetivos

y metas previamente planteados.
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e Organizacién: Es la fase de comisién y distribucién de recursos humanos, materiales,
técnicos y financieros; es la fase de asignacidon de responsabilidades y fijacién de tiempo,
esfuerzo y costo necesario para cada una de las actividades planificadas.

e Ejecucion: Se refiere a la realizacion practica de las actividades planificadas y programadas.

e Control: Constituye la etapa de verificacion periddica de los resultados alcanzados y su
comparacion contra las metas y objetivos planteados en la planificacion mediante el

seguimiento de las tareas realizadas o en realizacion

3.3 LINEA DE PRODUCCION DE LATAS

Una planta embotelladora de bebidas esta siempre a la vanguardia de nuevas tecnologias y se
organiza de tal manera que se tenga una produccién econdmica y eficiente. La instalacion sigue

la metodologia de la produccién en masa o en cadena.

Una bebida carbonatada es simplemente una bebida saborizada, efervescente y sin contenido de
alcohol. Para la elaboracion de estas bebidas se requiere un conjunto de materias primas tales
como agua, azUcar, didéxido de carbono y otros compuestos quimicos. Una vez reunidos todos

estos materiales, se iniciara el proceso de fabricacion del jarabe.

Todo el proceso de produccidn consiste en que la lata vacia es transportada rapida y establemente
hacia la maquina lavadora, llenadora y taponadora por medio del aire y cintas transportadoras.
Luego, las bebidas carbonatadas son transferidas a los codificadores en donde se imprime la fecha
de produccion y otros datos importantes. Finalmente, llega a la paletizadora donde se agrupan

las latas en paquetes para ser distribuidos en el mercado.

En este apartado, se presentan y se describen brevemente los equipos o maquinas relevantes
cuyo funcionamiento resulta importante comprender en el contexto de la linea de produccion de

latas.

3.3.1 LLENADORA

Las llenadoras se encargan del proceso de llenado para cada una de las distintas presentaciones
del producto. Embotelladora de Sula cuenta con llenadoras con sensores de nivel volumétrico y

[lenadoras con sensores de nivel de flote.
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Los envases acceden a la maquina a través de la zona de entrada. Ya dentro de la maquina, se
ubican bajo las valvulas de llenado y se llenan. A continuacién se transfieren a la maquina
taponadora, donde se les aplica el tapon. Después abandonan la maquina a través de la zona de

salida

Se debe tener en cuenta que cada llenadora es disefiada para el producto con el que trabajaray
el tipo de llenado varia segln la selecciéon de dicho producto. Si el producto necesita del proceso
de pasteurizacién, su elaboracién va a diferir significativamente del proceso de llenado de una
bebida carbonatada. De igual manera, si la presentacién es distinta, por ejemplo, un envase de

1.5 litros y uno de 3 litros requieren que se hagan ciertos ajustes a la llenadora.

En la llustracion 5, se puede apreciar la llenadora Krones Volumetric Checkmat.

llustraciéon 5. Llenadora Krones Volumetric

Fuente: (Krones, s.f.)
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3.3.2 MEZCLADOR

El mezclador es la maquina encargada de realizar el proceso de mezcla entre el agua, el jarabe y
el dioxido de carbono. Posee un layout flexible que permite la instalacién del sistema

independientemente de la llenadora.

Esta maquina cuenta con una construccion abierta y perfectamente accesible de las estaciones de
mezclado gracias a los bastidores de tubos redondos de acero inoxidable. Cabe mencionar que
el disefio facilita el mantenimiento, por ejemplo, el cambio rapido de los retenes mecanicos

frontales gracias a soportes de bomba extraibles.

Una caracteristica importante del equipo que permite ahorrar tiempo es el cambio de producto

en menos de 10 minutos sin intervencién del operador.

En la llustracion 6, se puede apreciar el mezclador Krones Contiflow.

llustracion 6. Mezclador Krones Contiflow

Fuente: (Krones, s.f.)
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3.3.3 PASTEURIZADOR

La seguridad del producto es un tema central a la hora de comercializar bebidas. Con frecuencia
la pasteurizacién suele ser el proceso principal para conservar los productos que se acaban de
llenar. El pasteurizador de tunel Linaflex ofrece un proceso de pasteurizacion con un control de

UP exacto y un empleo eficiente de los recursos.

La méaquina Linaflex cuenta con cintas transportadoras Marathon Belt y Ironman Belt que son
adaptadas perfectamente a las propiedades del envase y a también a las condiciones de

produccién.

En la llustracion 7, se muestra el pasteurizador Krones Linaflex.

llustracion 7. Pasteurizador Krones Linaflex

Fuente: (Krones, s.f.)

3.3.4 ETIQUETADORA

Esta maquina se encarga de colocarle la etiqueta protectora a cada lata que acaba de ser llenada

o embotellada. Con el objetivo de que el proceso ocurra de la forma anticipada, la lata debe
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atravesar una serie de sensores que se aseguran de que la lata y la etiqueta estén posicionadas

en el lugar correcto.

En la llustracion 8, presentada a continuacion, se puede observar la etiquetadora Krones

Taxomatic.

llustracién 8. Etiquetadora Krones Taxomatic

Fuente: (Krones, s.f.)

3.4 MAINTTEAM

Maintteam es un programa utilizado actualmente en Embotelladora de Sula para la creacion de
ordenes de trabajo con el objetivo de realizar los mantenimientos establecidos para cada uno de

los equipos ingresados en el programa.

Este programa sirve para tener un mejor control sobre las tareas de mantenimiento de cada uno
de los equipos o0 maquinas dentro de la planta. Maintteam también proporciona una opcién para
fechar dichas tareas, de modo que puedan planearse los paros de produccion de una manera mas

eficaz y segura.

Reduce el tiempo gastado en la ejecucién de las tareas, administra la agenda de técnicos, piezas,
abastecimiento, herramientas y proveedores, optimizando todos los programas de

mantenimiento.
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Algunos de los recursos que proporciona Maintteam son los siguientes:

Control de las actividades de mantenimiento con base en las condiciones definidas por
los puntos de inspeccion de equipamientos.

Programacién de los mantenimientos preventivos por escala de periodo y/o lectura de
produccién/uso.

Programacién de las actividades de mantenimiento basadas en la disponibilidad de
equipos, materiales y recursos financieros.

Registro y monitorizacion del uso de recursos financieros, humanos, materiales basados
en 6rdenes de servicio.

Asociacion de documentos como manuales, catalogos y procedimientos.

Célculo automatico de costos por técnico, equipamiento, actividad, orden de servicio,
periodo, equipo de mantenimiento.

Analisis de fallas en formato de jerarquia, con presentacion de las fallas, sus causas y las
acciones preventivas/correctivas.

Detalle de las actividades a ser realizadas, bien como acciones a ser tomadas.

Cronogramas de trabajo en planillas y graficos de Gantt.

Para ingresar un mantenimiento, primero se tiene que crear la gama del equipo a la que se le va

a proporcionar mantenimiento. Luego se agrega cada uno de los mantenimientos que sean

necesarios ya sea diarios, semanales, mensuales, semestrales o anuales.

En Maintteam se puede manejar la logistica para los pedidos y el stock en almacén. Es una gran

herramienta en cualquier planta de produccion industrial para mantener ordenado y asegurarse

que los equipos trabajen de la manera mas eficiente.

Se puede observar la interfaz del programa Maintteam en la llustracion 9.
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personal
equipos
mantenimiento
planificacién
sugerencias
almacen
compras
reportes

administracion

SALR [

llustraciéon 9. Interfaz de Maintteam

Fuente: Embotelladora de Sula

Maintteam cuenta con distintas funciones o categorias en las que se pueden desarrollar

actividades. A continuacidon se describen brevemente.

e Personal: en esta categoria se muestra todo el personal de la empresa como ser operarios,
técnicos, supervisores y jefes de linea. Ademas, se presenta el puesto que ocupan y los
conocimientos que poseen.

® FEquipos: aqui se encuentra una lista comprensiva de todos los equipos y maquinas
utilizados en la empresa, dentro de la cual se incluye la marca, el modelo y una breve
descripcion del equipo.

® Mantenimiento: esta funcidon permite ingresar los datos relevantes de un trabajo de
mantenimiento correctivo. Asimismo, se asignan los datos de la persona que realiz6 dicho

trabajo y del supervisor que aprob6 la accién.

A continuacion en la llustracion 10, se muestra la interfaz de la funcién Mantenimiento, debido

a que es necesario estar familiarizado con ella ya que es la categoria con la cual se trabajé.
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1- PRODUCCION

b
b 2- PROCESOS
b 4- MANTENIMIENTO IND
b 7- LINEA LATA
¥ [Sin categoria]

Batd

.
1]
'y Rutas

llustracion 10. Interfaz de Mantenimiento en Maintteam

Fuente: Embotelladora de Sula

® Planificacion: en esta categoria se crean las programaciones para un mantenimiento futuro
en las cuales se expone la actividad a realizar, la prioridad, la fecha especifica y una breve
descripcion.

® Almacén: aqui se puede observar el estado de un repuesto o pieza en el almacén, es decir,
si esta disponible, en que almacén se encuentra y su respectivo cédigo.

® Compras: este es el lugar donde se hacen los reportes para la compra de piezas o

repuestos necesarios.
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IV. METODOLOGIA

El presente informe serd una continuacion de un programa de mantenimiento preventivo en la
industria de bebidas gaseosas; utilizando las tecnologias adecuadas ya existentes para que estas
sean adaptadas de la mejor manera con el fin de desarrollar un mejor control de la documentacion

relevante en las tareas de mantenimiento realizadas en EMSULA.

La metodologia empleada en el presente informe estd conformada por tres fases. A continuacion,

se detalla cada una.
Fase 1

Charlas con los operarios y técnicos para comprender el funcionamiento del sistema de
elaboracién de bebidas carbonatadas en Embotelladora de Sula, asi como el mantenimiento que

se le proporciona a las maquinas y equipos.
Fase 2

Cumplir con las actividades y tareas que fueron propuestas por el Jefe de Mantenimiento como

parte de la realizacion de la Practica Profesional.
Fase 3

Entregar recomendaciones y conclusiones a partir de las actividades realizados durante el

transcurso de la Practica Profesional.

4.1 HIPOTESIS Y VARIABLES

Mediante el trabajo de mejora realizado durante la practica profesional, se facilitara el desarrollo

futuro de las diversas tareas de mantenimiento en Embotelladora de Sula.

En este informe, el cual tiene como objetivo constatar la hipdtesis, se presentaran variables, las

cuales seran estudiadas a fondo con el fin de poder alcanzar los objetivos previamente planteados.
Algunas de las variables mas importantes son las siguientes:
e Tiempo de paros en produccion.

e Tiempos de produccién
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e Costos de produccién

4.2 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

Se utilizé la observacion directa, que es un elemento fundamental para comprender el proceso
de elaboracion de bebidas carbonatadas. Cabe mencionar que dicha informacién fue almacenada

en fotografias.

Se procedi6é a consultar a técnicos y supervisores para tener un mejor entendimiento sobre el
funcionamiento de los equipos y del proceso de elaboracion de bebidas carbonatadas y no
carbonatadas. El método de realizacion de las charlas consistiéo en tomar nota de puntos clave y

otros datos importantes.

Para el manejo de la informacion de mantenimiento, se utilizé el programa Microsoft Office Excel
en el cual se tomaron formatos ya existentes y se adaptaron para una mejor organizacion de las

tareas de mantenimiento.

Para la elaboracién y posterior introduccién de las tareas de mantenimiento, se contd con una
capacitacion sobre la utilizacion del programa Maintteam realizada por el supervisor de la linea
de lata. Con este software se generan las ordenes de trabajo para la realizacién del debido

mantenimiento.

De los manuales de los fabricantes, se extrajo la informacién sobre el funcionamiento, las
caracteristicas especificas y el mantenimiento esperado para cada uno de las maquinas y equipos

en cuestion.
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4.3 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Semana
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Actividades y tareas

Familiarizacion con el

plantel y los procesos

realizados en EMSULA
Organizacién y

planificacion de la practica

profesional

Realizacién y desarrollo de

actividades encargadas

Anadlisis y redaccion de
conclusiones y

recomendaciones

Presentacion del informe

de practica profesional
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V. DESCRIPCION DEL TRABAJO REALIZADO

Se familiarizé con el entorno de elaboracion de bebidas en latas, ya que este se distingue en
ciertos aspectos y funcionalidades de la preparacién de la misma bebida en versiones de botellas
PET. Se conocieron las particularidades de esta linea de produccién, como por ejemplo, los
trabajos de mantenimiento que le son especificos y la frecuencia con la que deben realizarse.
Ademas, se analizo y se estudid el sistema de refrigeracion de la linea, cuyo funcionamiento actual
se basa en un sistema de control automatico, diferente a otras lineas de produccién. Con el
proposito de estar al tanto de situaciones donde se tuvo que parar de manera parcial o general

la produccidn, se tuvo una serie de charlas con los operarios y técnicos encargados de la linea.

En cada una de las tres secciones presentadas a continuaciéon, se describen las actividades
realizadas durante el periodo de la practica profesional y en base a los objetivos especificos

anteriormente expuestos en el capitulo dos del presente informe.

5.1 TRABAJO CON EL SOFTWARE DE MANTENIMIENTO MAINTTEAM

Se recibié una capacitacién sobre el software Maintteam, en la cual se exalté la importancia que
tiene dicho programa para el mantenimiento actual en Embotelladora de Sula y se habld acerca
de sus funciones y usos. Se procedid a ingresar las tareas de mantenimiento de meses anteriores
que aun no habian sido introducidas al sistema debido a factores fuera del alcance de los
supervisores como ser falta de tiempo o falta de organizacion. De esta manera, se trabajoé con el
mantenimiento de tres equipos en especifico: la llenadora Krones Volumetic Checkmat, el
mezclador Krones Contiflow y el pasteurizador Krones Linaflex. Cabe mencionar que estos tres

equipos son los de mayor importancia y relevancia para esta linea de produccién.

A continuacién en la llustracion 11, se presenta la interfaz del Maintteam en el cual se ingresaron

los datos pertinentes de cada una de las tareas de mantenimiento.
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Trabajo Diverso

Trabajo Diverso

Creado por: Supervisol

w Llenadora Lata Cddigo:000346
Cidiga 000346 tarca KROMES
? Desciipeifn LLenadors Lata Modelo VOLUMETIC CHECKMAT

Departamenis 7- LINEA LATA Ubieacién
Alea 3-Z0NA DE LLENADOD Centro de Costo 7020- PRODUCCION
Zona 02- LLENADORA

Trabajo 1 Resumen Costes | Documentos Relacionados | Histdrico del Equipo | Calidad de Senicio | Documentacidn

Tipo | Planificacicr P14411/2018
Solicitante: Martden Efiain Perdomo Toledo Estimacion: 000,
Prioridad: S| Intervencisn:
Equipo parada: Moy Trabsio
Fecha: T14411/2m8 4 Asignado a
Referencia Externa: ] @ Abierto

Estaro O Cenado

Trabajo a Realizar

T
E]

llustracién 11. Maintteam de un trabajo de mantenimiento correctivo

Fuente: Embotelladora de Sula

En Embotelladora de Sula, se cuenta con una serie de formatos en Microsoft Office Excel, los
cuales se completan cada vez que es necesario empezar un trabajo de mantenimiento y cada vez
que se finaliza. Después de haber terminado una labor de mantenimiento, el supervisor o persona

encargada procede a rellenar el formato requerido por el departamento para cada equipo.

Se trabajé en el formato presentado a continuacién. En dicho formato, se precisa la marca y
modelo de la maquina, asi como las fechas y horas en las que se realizd el mantenimiento. Se da
también una breve descripcion del trabajo efectuado. Finalmente, de acuerdo con las politicas de
la empresa para la organizaciéon y el seguimiento del trabajo, el supervisor de turno y la persona

que realizé el mantenimiento firman el documento.

En la llustracion 12, se muestra una parte del documento de conciliacién y notificacion de

finalizacién de trabajos de mantenimiento.
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('o 'CORINS/A. | CONCILIACION Y NOTIFICACION DE FINALIZACION DE TRABAJOS DE Codigo:
mm— MANTENIMIENTO MMI-FO-023

Orden Trabajo |  DIV1606SUP0081 | Fecha | |
Maintteam Hora Inicio |:|
Cédigo | 346 | Marca | KRONES |
Descripcién | LLENADORA LATA | Modelo  |VOLUMETIC CHECKMAT]
Departamanto Produccion X Tipo Trabajo Preventivo

Procesos Correctivo X

Mantenimiento Seguridad aliment.

Ingenieria 58S

Control Calidad

Mecanico/ Electricista
Supervisor Responsable | | |
Descripcion | \

llustracion 12. Conciliacién y notificacién de finalizacion de trabajos de mantenimiento

Fuente: Embotelladora de Sula

Resulta importante mencionar que para un Unico trabajo de mantenimiento, es necesario realizar
dos acciones segun las politicas de la empresa. Primero, se deben ingresar los detalles de la tarea
de mantenimiento al software Maintteam. En seguida, se debe rellenar y completar el formato en
Excel de conciliaciéon y notificacion de finalizacidn de trabajos. Posteriormente, se procede a

archivar los documentos en conjunto de manera que puedan ser usados en futuras referencias.

5.2 ORGANIZACION Y ELABORACION DE UNA BITACORA DE LUBRICACION

Con el objetivo de organizar la realizacién de algunos de los procedimientos de mantenimiento
en EMSULA, en este caso la lubricacién de las maquinas, se trabajé en una bitacora de lubricacion
de algunos de los equipos manejados en la linea de produccién de latas. Esto es importante
debido a que la lubricacién constituye uno de los principales sistemas que integran una maquina

y que permiten su funcionamiento bajo determinadas condiciones de servicio.

Antes de comenzar, se recopilé de los manuales toda la informacién relevante a la lubricacién de
la llenadora y el cooler. Ademas, se tuvo en cuenta algunas sugerencias propuestas por los

operarios y de los supervisores de la linea.
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Los equipos involucrados en la elaboracién de un programa de lubricacién fueron la llenadora

Krones Volumetic y el cooler o pasteurizador Krones Linaflex. En el formato se describe la linea de

produccion, el equipo, el punto especifico de lubricacion, el tipo de lubricante a utilizar y la fecha

en la que se realizé la lubricacién. Cabe destacar que la frecuencia con la que se realiza la

lubricacién puede ser semanal, quincenal, mensual o trimestral dependiendo del equipo.

En la llustracién 13 e llustracion 14, se presenta el formato de la bitacora de lubricacién semanal

para la llenadora y para el cooler o pasteurizador.

CHOCORINSA BITACORA DE LUBRICACION DE EQUIPOS DE PLANTA e
Semana del:
Linea | Equipo a Lubricar Punto a Lubricar ESt_ado Encontraf:lo Tipo de Lubricante Fec_ha de
Lubricado No Lubricado Lubricacién
Llenadora .. o Grasa H1.NLGI #3
8 Lubricacion de Distribuidor Base Silicone
Ferrum o . Grasa H1.IflLGl #3
8 Lubricacion de Rodillos Sellados Base Silicone
Llenadora o R Grasa H1.NLGI #3
8 Lubricacion de Distribuidor Base Silicone
Ferrum o . Grasa H1.IflLGI #3
8 Lubricacion de Rodillos Sellados Base Silicone
Llenadora Grasa H1.NLGI #3
8 Lubricacion de Distribuidor Base Silicone
Ferrum Grasa H1.NLGI #3
8 Lubricacion de Rodillos Sellados Base Silicone
Llenadora o . Grasa H1,NLGI #3
8 Lubricacion de Distribuidor Base Silicone

llustracion 13. Bitacora de lubricacién semanal de llenadora Krones

Fuente: Embotelladora de Sula
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(" GRUPO ; . .
> F“NSA BITACORA DE LUBRICACION DE EQUIPOS DE PLANTA Mncnﬁlfg-oolﬂ
Semana del:
Equi Estado Encontrado Eechad
Linea qu'PO a Punto a Lubricar Tipo de Lubricante ec. 2 .',E
Lubricar Lubricado No Lubricacion
Lubricado
8 Cooler Conjunto de entrada y salida Grasa M:ﬁgr}gosm H2

Eje Principal

Grasa H1 NLGI 2 Sintetica

Chumacera de Torre

Grasa Multiproposito H2
NLGI 2

llustracion 14. Bitacora de lubricacion semanal de cooler Krones

Fuente: Embotelladora de Sula

En la llustracion 15, se presenta la bitdcora de lubricacidon quincenal para la llenadora Krones. Cabe

mencionar que el cooler Krones no tiene tareas de lubricacion requeridas a cada quince dias.

oSS BITACORA DE LUBRICACION DE EQUIPOS DE PLANTA Mncn?gig%:m
Quincena del:
Estado Encontrado Fecha d
Linea Equipo a Lubricar Punto a Lubricar Tipo de Lubricante ec_ 2 .?
Lubricado | No Lubricado Lubricacion
Revision Niveles de Grasa en Grasa Mult ’
. rasa Multiproposito
8 Llenadora Deposito central de H2 NLGI 2
Lubricacion

llustracion 15. Bitacora de lubricacién quincenal de llenadora Krones

Fuente: Embotelladora de Sula

5.3 IDENTIFICACION DE PUNTOS DE MEJORA EN EL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO ACTUAL

Con la informacién recabada y evaluada en relacién con las actividades de mantenimiento que

son ejecutadas, se observd que existe una planificacién de actividades especificas que permiten

prevenir o predecir cualquier fallo funcional y que garantizan la confiabilidad y disponibilidad

requeridas para estos equipos. Sin embargo, en muchos casos la documentacidn relacionada a

los trabajos de mantenimiento realizados no es completada a tiempo lo cual atrasa la realizacién
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de futuras tareas. La manera actual de reportar, registrar y atender los fallos es inadecuada y no
contribuye a resolver definitivamente los problemas presentados, por cuanto no apuntan a las

causas de los fallos.

El punto de mejora mas relevante para el departamento de mantenimiento en este caso es la
correcta organizacion y documentacion de los trabajos realizados y de los trabajos por realizar,
ya que de esta forma no solo se estd atendiendo a los requerimientos ISO sino que también se

puede decidir si es necesario un cambio de estrategia en cuanto al mantenimiento.

Otro punto importante por destacar es que en ciertas ocasiones el mantenimiento tiende a ser
pospuesto, es decir, se espera que el fallo ocurra para actuar. Esto se debe a que el realizar un
paro en la produccion ya sea parcial o general presenta muchas inconvenientes puesto que se
tiene que suplir la demanda del mercado. Por lo tanto, un punto de mejora es realizar los

mantenimientos preventivos de acuerdo con las fechas previamente establecidas.

Es fundamental en toda empresa que las actividades de mantenimiento estén coordinadas bajo
una unificacidon de criterios, ya que esto permite realizar evaluaciones de los fallos de una manera
mas rapida y efectiva para implementar programas de mejora en los equipos. Por eso, se trabajo
en una presentacién en la cual se describié la importancia del mantenimiento y su correcta
organizacion, con el propdsito de ser expuesta tanto a los operarios como a los supervisores. Esta
presentacion serd utilizada en un futuro para las inducciones a los nuevos empleados de la

empresa.
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VI. CONCLUSIONES

En este capitulo, se establece el cumplimiento de los objetivos establecidos en el capitulo dos del

presente informe. A continuacién se describen las conclusiones.

» Se trabajo con el software Maintteam para el ingreso y manejo de los trabajos de
mantenimiento que aln no habian sido introducidos. La utilizacion de este software es
una buena manera de proteger la calidad y de optimizar el actual programa de
mantenimiento de EMSULA.

» Se organiz6 la documentacion pertinente de las tareas de lubricacion para la elaboracién
de una bitacora de lubricacion comprensiva, con el objetivo de cumplir con los
requerimientos tanto de la empresa como de la International Standardization
Organizacién (ISO), organizacién que comiUnmente efectla auditorias en la empresa para
asegurar buenas practicas en la elaboracion de bebidas.

» Se identificaron puntos del actual mantenimiento, en los cuales se puede mejorar
significativamente. Es necesario una correcta organizacion de los trabajos de

mantenimiento realizados para poder cumplir con los estdndares requeridos de I1SO.
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VIl. RECOMENDACIONES

En base a las conclusiones expuestas en el capitulo anterior, se sugieren algunas

recomendaciones.

6.1 A LA EMPRESA

» Realizar los trabajos de mantenimiento de acuerdo con las especificaciones del fabricante
de cada equipo, con el objetivo de disminuir los paros de produccién.
» Documentar de manera ordenada y a tiempo los trabajos de mantenimiento realizados

con el fin de cumplir con los requisitos establecidos por las organizaciones internacionales.

6.2 A LA UNIVERSIDAD

» Realizar mas visitas técnicas a empresas con el propdsito de que los estudiantes se
familiaricen con los procesos realizados actualmente en la industria, asi como las maquinas
y equipos implementados.

» Realizar la practica profesional antes del proyecto de graduacién, ya que de este modo el
estudiante podra tener una visibn mas amplia y clara de los procesos realizados en la

empresa.
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