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RESUMEN

El presente trabajo de graduacion fue desarrollado cumpliendo el
programa de EPS en la empresa PROUNSA, S.A. Se baso en la necesidad de
mejorar la gestion y control del departamento de mantenimiento, el cual tiene la
responsabilidad de tener en 6ptimas condiciones la operaciéon de las maquinas
gue se utilizan para la produccion de anzuelos. Por ello, se elaboré un plan de
mantenimiento preventivo y el disefio de un plan de seguridad e higiene
industrial dada la carencia de un departamento que se dedique a salvaguardar

la integridad las personas.

El trabajo inicia con una descripcién de las generalidades la empresa
PROUNSA, S.A. Luego, se presenta la propuesta de la elaboracién del plan de
mantenimiento preventivo, analizando la situacion actual del departamento de
mantenimiento, donde se determina que se debe mejorar la gestion y control de

las actividades de mantenimiento.

El plan de mantenimiento preventivo, estd compuesto por: objetivos,
metas, recurso humano y materiales necesarios, programacion de
mantenimiento de la maquinaria y procedimientos que se deben cumplir. Esto
es parte de la gestién del mantenimiento y para su control se realizaron rutinas
de inspeccidon y seguimiento de la programacion, ordenes de trabajo y registro
de intervenciones a la maquinaria. Las actividades deben ser medidas por lo
gue existe una seccion que mide las actividades de mantenimiento, segun la
disponibilidad que presentan la maquinaria utilizada para la produccion de

anzuelos.
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La elaboracion del plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria,
responde a la necesidad de que las maquinas se mantengan en oOptimas
condiciones durante la jornada de trabajo para cumplir con las metas de

produccion.

El disefio del plan de seguridad e higiene industrial inicia con la integracion
del comité de seguridad e higiene industrial y brigadas de emergencia, politicas
y objetivos de seguridad e higiene industrial y requerimientos legales. En la
actualidad, son el Acuerdo Gubernativo 229-2014 y sus reformas, la auditoria
de riesgos donde se identificaron todos los peligros existentes en las areas de
trabajo y evaluando por separado las riesgos segun condiciones y actos
inseguros que existen en el area de bodega, produccion, mantenimiento y

oficinas administrativas.

Establecido los niveles de riesgo en la evaluacion de los mismos, se
realizaron propuestas de mitigacidbn de riesgos por cada area de trabajado
evaluada. Entre las propuestas se encuentra la sefializacion necesaria para
cada area de trabajo, el manejo de cargas manuales, la necesidad de equipos
de proteccion personal que presenta cada area de trabajo, instalacion de
extintores, la carga ocupacional adecuada para las areas administrativas y las

rutas de evacuacion para todas las areas de trabajo.

La mitigaciébn de riesgos debe ser supervisada, por ello, se proponen
auditorias internas, el registro de accidentes y enfermedades ocupacionales,
procedimientos en caso de que se susciten y su medicion, segun un indice de

frecuencia de accidentes de trabajo.
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OBJETIVOS

General

Elaborar un plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria utilizada
para el proceso de produccion de anzuelos, para mejorar la gestién y control del

departamento de mantenimiento.

Especificos

1. Determinar el inventario de la maquinaria utilizada para el proceso de

produccion de anzuelos.

2. Elaborar la programaciéon y procedimientos de mantenimiento que se
deben cumplir para realizar las actividades de mantenimiento

adecuadamente.
3. Hacer documentacion de rutinas de inspeccién y seguimiento de
programacion, érdenes de trabajo y registros de las intervenciones a la

maguinaria utilizada para la produccién de anzuelos.

4. Establecer un indice que mida los resultados de las actividades

realizadas por el departamento de mantenimiento.

5. Analizar la exposicion a peligros al personal que labora dentro de la nave

industrial, mediante una auditoria y evaluacion de riesgos.
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Elaborar medidas de mitigacién y control de riesgos que existan en las

areas de trabajo.
Realizar un plan de capacitaciones para el personal que labora dentro de

la nave industrial, abarcando los temas de seguridad e higiene industrial

y mantenimiento preventivo.
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INTRODUCCION

Las empresas, en la actualidad, tratan de implementar métodos
ingenieriles para mejorar sus procesos y cumplir con las metas de produccion.
Por ello, es necesario tener en éptimas condiciones la maquinaria que se utiliza
para obtener el producto final. Si la maquinaria presenta fallas, la planificacion
de produccién correra peligro porque es posible que no se cumpla, por no tener

una gestion y control adecuado de la maquinaria.

Para tener una gestion y control de la maquinaria se debe realizar un plan
de mantenimiento preventivo, el cual ayude a realizar una administracion
adecuada de la maquinaria contemplando inspecciones diarias, programaciones
de mantenimiento a la maquinaria y el registro de todas las actividades
realizadas por el personal del departamento con el fin de realizar una
evaluacion semanal, mensual, trimestral o en el periodo que se desee verificar

sus resultados.

El trabajo presenta en su fase de servicio técnico profesional, la
elaboraciéon de un plan de mantenimiento preventivo que se prevé utilizar, para
la maquinaria utilizada para el proceso de produccion de anzuelos en
PROUNSA, S.A,, la determinacién del plan de mantenimiento preventivo surge
de la necesidad de mejorar la gestion y control del departamento de
mantenimiento y asi conservar la calidad de trabajo que brinda la maquinaria,

cumpliendo con la planificacion de produccién.

En la fase de investigacion del presente trabajo, se realizo el disefio de un

plan de seguridad e higiene para las instalaciones de PROUNSA, S.A., para
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salvaguardar la integridad del personal. El plan cuenta con evaluacién del nivel
de riesgo en las areas de trabajo, mitigacion de los riesgos evaluados y las

herramientas que se utilizaran para realizar el seguimiento a la mitigacion de
riesgos.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

1.1 Descripcion de la empresa

PROUNSA, S.A. es una empresa que se dedica a la produccion y
exportacion de anzuelos de pesca, por lo cual se clasifica como una empresa
industrial de tipo manufacturera de productos de consumo final. Los productos
de PROUNSA se exportan a Norteamérica, debido a que este pais es su mayor

consumidor.

En la empresa se aplica el sistema de produccion denominado “justo a
tiempo”, el cual lo ha establecido la casa matriz que se encuentra en
Norteamérica. La clasificacion de la empresa corresponde a una mediana
empresa pues posee 190 trabajadores y las ventas anuales no sobrepasan los

9 millones de quetzales, segun el Acuerdo Gubernativo 211-2015.
1.2. Ubicacion
La empresa, actualmente, se encuentra instalada en el kilometro 28,

carretera CA-9 al Pacifico 9-61, bodegas San Jerénimo, municipio de Amatitlan,

departamento de Guatemala.



Figura 1. Ubicacion de la empresa
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Fuente: elaboracion propia.

1.3. Antecedentes

La casa matriz de PROUNSA, S.A., ubicada en Norteamérica buscaba
una empresa que se dedicara Unicamente a la producciéon de anzuelos de
pesca. Sin embargo, debido a la variedad de productos se establecieron dos
empresas dedicadas a la produccion de anzuelos, una ubicada en China y otra
en Guatemala, que inicia sus operaciones en enero de 2015. PROUNSA se ha
consolidado como su productora principal de anzuelos de pesca y, gracias a
ello, actualmente se dedica a la produccién total de los anzuelos de pesca.

1.4. Mision
Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, al ser una empresa lider y

e innovadora de alcance internacional, capaz de producir anzuelos para cafas

de pescar de alta calidad.



1.5. Visién

En el afio 2025 ser una empresa lider en la manufactura de articulos de

alta calidad para la pesca a nivel mundial.

1.6. Estructura organizacional

1.6.1. Numero de empleados

Actualmente, dentro de las instalaciones de PROUNSA, S.A., laboran 190

personas, siendo 10 personas del area administrativa, 10 en el despacho y

recepcion de materia prima, 2 en mantenimiento y 168 personas en planta.

1.6.2. Organigrama

Figura 2. Organigrama de la empresa

Gerente de
planta

Coordinador de
la produccion

- ontador senera Gerente recursos Encargada Plancigrigdor Jefe de Supervisor de
g humanos exportaciones e . bodega mantenimiento
importaciones produccién
Supervisores de Personal de Auxiliar de
produccion hodega mantenimiento
Personal de
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Fuente: recursos humanos PROUNSA, S.A.



1.7. Maquinaria utilizada para el proceso de produccion de anzuelos

. Hot Stamp

Esta maquina es utilizada para el decorado de las carnadas, su
accionamiento es electroneumatico y el ciclo de funcionamiento es variable
segun el modelo que dicte la orden de produccion. Esta maquina realiza el
decorado mediante el calentamiento de una pieza que sella el estampado. La

temperatura oscila entre 125 grados °F.

o Intram y Pad Printer

Estas maquinas se usan para imprimir la marca de los productos y
decorarlos. Tiene un accionamiento electroneumatico y el panel de control
establece el ciclo de funcionamiento. El ciclo depende del modelo que se
requiera trabajar. La impresion que realiza esta maquina requiere de una ultima
calibracion en la cual se ajusta el asentamiento de la placa donde recae la
plancha que esta conectada al sistema neumético. La impresion la realizan

almohadillas que absorben la pintura y se adhiere a las carnadas.

° Metalizadora

Esta maquinaria realiza un recubrimiento llamado metalizado, al calentar
una resistencia dentro de una cadmara de alto vacio. Puede ser de materiales,
como aluminio, cobre, plata u oro. El metalizado se lleva a cabo mediante la
evaporacion, la cual requiere dos fases: en la primera, se funde el metal
mediante la induccién de correccion y, posteriormente, se evapora por completo

y se aplica a las carnadas.



o Estaciones de pintura

Las estaciones de pintura estan compuestas por motor, faja de
acoplamiento, sistema de distribucion de aire y extraccion. En estas estaciones
se pintan carnadas y anzuelos de pesca, cada estacion tiene establecido el
modelo que se debe trabajar, ya que cada uno de ellos, requiere diferentes

pasos de pintura.

o Estaciones de plomo

Las estaciones de plomo estdn compuestas por ollas de fundicion de
plomo, extraccion de gases y moldeado de modelos de anzuelo. En las ollas de
fundicion de plomo, se ingresan los lingotes de este metal y se funden a una
temperatura de 400 a 450 grados °C. Luego, pasa al area de moldeado de
anzuelos, donde una plancha accionada por un sistema neumatico realiza el

modelo de anzuelo requerido.

. Reactores ultra violeta

Los reactores ultra violeta son maquinas cuya finalidad es realizar el
recubrimiento primario y final de las carnadas de pescar. Esta maquina tiene un
accionamiento eléctrico y transmite la luz ultravioleta a través lamparas
especiales que tienen un tiempo de vida de 1 000 horas. El ciclo de esta
magquina varia entre 45 a 60 segundos, segun el modelo de carnada que se

trabaje.



. Selladoras

Las selladoras sellan el envasado o empaque primario mediante una
tarjeta y blister. Esta maquina eléctrica realiza el proceso de sellado al calentar
la tarjeta a la cual se le es vertido pegamento para que se adhiera al blister

mediante la aplicacién de presion de una plancha manual.

. Taladro de banco

El taladro de banco es una maquina eléctrica. Se utiliza para eliminar
grumos de pintura que se forman luego de pasar por el area de pintura o del
area de fundicion de anzuelos. El proceso de limpieza de grumos se realiza,
dejando fija la plancha de avance manual, facilitando el manejo del anzuelo o

carnada que se limpiara.

1.8. Descripcién del proceso de produccion de anzuelos

1.8.1. Fundicién de anzuelos

Primero, se ingresan lingotes de plomo para ser fundidos en estaciones
especialmente disefiadas para el efecto. En estas estaciones, se funden los
anzuelos de diversos tamafios, segun el estilo que presente la orden de

produccién.

La temperatura de fundicién en estas estaciones ronda entre los 400 °F y
450 °F. La oscilacién responde a que, en unos casos, los lingotes de plomo
poseen otros minerales que necesitan temperaturas elevadas. El plomo fundido

es vertido en moldes especiales, los cuales ya poseen el estilo de anzuelo que



se desea fundir y mediante una plancha a presion, se realiza el proceso de

moldeado de anzuelos.

1.8.2. Ensamble de cuerpos

En este proceso, se realiza el ensamblado de cuerpo de las carnadas, los
cuales poseen ranuras a su alrededor para introducir los anzuelos. Las
carnadas vienen separadas en dos mitades, por lo que en el area de ensambile,

se unen estas dos piezas utilizando un pegamento especial.

Este pegado debe resistir inmersiones en agua, por lo que al finalizar el
proceso de pegado y ensamble, se realiza pruebas de fuga dentro de

recipientes donde se colocan entre 5y 10 anzuelos, segun su tamafo.

1.8.3. Limpieza de anzuelos

Después de la fundiciéon, los anzuelos pueden presentar acumulacion de
plomo en areas donde los moldes estan desgastados por el uso. Para limpiarlos
se utilizan lijas, navajas y desarmadores. El material limpiado es ingresado

nuevamente en el proceso de fundicion de anzuelos.

La limpieza se realiza constantemente pues, aun en moldes nuevos, el
proceso de moldeado genera deformaciones en los anzuelos y esta limpieza
ayuda a que la pintura se les adhiera de mejor manera.

1.8.4. Lijado de carnada

En el area de lijado de carnada, se realiza el desgaste de los cuerpos y al

mismo tiempo, se eliminan ciertas imperfecciones que puedan presentar las



carnadas. El objetivo del desgaste también es que los revestimientos de barniz
y pintura se adhieran adecuadamente. Para este proceso, se utiliza un motor
eléctrico que se acopla a dos poleas que tienen como faja de conexion una lija
especial para el proceso de lijado, debido a que este desgaste debe ser minimo

pues la pared de los anzuelos es muy delgada.

1.8.5. Metalizacion

En el proceso de metalizacion se aplica una capa metélica a un sustrato,
mediante un sistema de alto vacio, en este caso el plastico de las carnadas. La
aplicacion se realiza mediante la deposicion por sublimacion del material sobre
la superficie de la carnada. Para ello, el material se caliente mediante
resistencias que se encuentran dentro de la cAmara de metalizado. El proceso
de metalizado es la sustitucién del proceso de cromado, debido a que presenta

menor costo y genera menos contaminacion.

1.8.6. Pintura de anzuelos

En proceso de pintura, tiene como objetivo decorar los anzuelos y
carnadas, segun el estilo que indigue la orden de produccion. Existe una
diversidad de estilos, por lo que se establecen los pasos de pintura por cada

anzuelo y carnada.

El proceso de pintura de anzuelos no presenta dificultad porque no implica
multiples pasos de pintura, mientras que las carnadas requieren varios pasos
de pintura. Las estaciones de pintura estan conformadas por un motor, un

extractor y un sistema de aire el cual tiene conexidn con las pistolas de pintura.



1.8.7. Recubrimiento de policarbonato

En el proceso de reactores ultravioleta, las carnadas son recubiertas de
una capa de policarbonato en estado liquido. Esta capa abarca todo el cuerpo
de la carnada. Luego, se ingresa en los reactores, donde se expone a luces

ultravioleta.

Este proceso brinda una capa protectora a las carnadas para resistir a los
cortes y a condiciones extremas. En un ciclo de 60 segundos en promedio de
los reactores, se ingresan de 5 a 3 carnadas, segun la capacidad de la

maquina.

1.8.8. Estampado de carnadas

En este proceso, las carnadas se colocan dentro de la maquina de
estampado. Dentro de ellas, se encuentra un rollo que es adherido a las

carnadas a una temperatura de 150 a 200 grados °F.

El proceso de estampado es realizado por un sistema neumaético, el cual
desciende hacia unos platos, los cuales poseen un disefio establecido segun la
orden de produccidon entregada. El estampado se realiza con maquinas
electroneuméticas calibradas constantemente. Esto obedece a que, al variar el

disefio, se varia las coordenadas de estampado en los anzuelos.
1.8.9. Impresion de carnada
En este proceso, las carnadas se ingresan en maquinas

electroneumaticas cuya funcion es imprimir los logos y marcas distintivas de

cada producto en puntos establecido de las carnadas. Para realizar el proceso



de impresién en las carnadas, se utiliza almohadillas llamas “pads”, las cuales
se recubren en un lado de sus caras con pintura para realizar la impresion en
las carnadas. Las maquinas que realizan este proceso estan compuestos por

un sistema electroneumatico, platos y laminas segun el disefio.

1.8.10. Empaque de anzuelos

Para llevar a cabo este proceso, el anzuelo se ingresa en sus envases
respectivos y se sellan. Para sellar los anzuelos se requiere de una temperatura

Optima, de tal manera que se logre un sellado efectivo.

En el proceso de empaque de anzuelos aun se realizan operaciones para
finalizar el proceso de anzuelos, segun el estilo requerido en las érdenes de
produccion. El area de empaque de anzuelos, abarca también el embalaje de
producto. Esto significa introducir en cajas la cantidad de unidades segun el
tamafio del anzuelo. Los productos que estan en su respectivo embalaje, son

puestos en un area especifica donde son trasladados hacia el &rea de bodega.

1.8.11. Almacenaje de producto terminado

Para el almacenaje, se recoge el producto que esta en un area cercana a
la de empaque de producto terminado. El producto se recoge manualmente y
por medio de equipos de transporte. Luego, se lleva, especificamente, al area
de carga y descarga de la bodega de insumos y materia prima. El almacenaje
no supera las 2 semanas, debido a que la exportacion se realiza en un periodo
de 15 dias.
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2.  FASE DE SERVICIO TECNICO PROFESIONAL.
ELABORACION DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
PARA EL PROCESO DE PRODUCCION DE ANZUELOS

2.1. Situacion actual

Actualmente, la gestion del mantenimiento dentro de PROUNSA, S.A., es
inexistente. Esto se debe a que no existe una persona que se encargue de
realizar la programacion de mantenimiento, procesos, registros 'y
documentacion de las actividades. Como resultado de esta debilidad, las
intervenciones de mantenimiento son Unicamente correctivas. Ademas,

desconocen las actividades que realiza el personal de mantenimiento.

2.1.1. Descripcion del problema

PROUNSA, S.A., es una empresa que se dedica al proceso de
elaboracion, decoracion, pintura y empaquetado de anzuelos, en el area de
Amatitlan. PROUNSA, S.A., es una mediana empresa, que exporta los anzuelos
que fabrica hacia los Estados Unidos, dado que este pais es su mayor
consumidor. La metodologia de produccién que maneja PROUNSA, S.A., es
just in time o justo a tiempo. Muchas empresas que desean disminuir sus costos
por almacenaje la ponen en practica. Esta metodologia trata de entregar los
productos a medida que son necesarios, por lo que ellos realizan la produccion

de anzuelos, segun lo requiera la casa matriz ubicada en los Estados Unidos.
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En el proceso de produccion de anzuelos intervienen areas como la de
elaboracion, decoracion, pintura y empaque. Cada una incluye maquinaria para

facilitar las operaciones.

Actualmente, se cuenta con 5 estaciones de pintura, 1 montacargas, 3
estampadoras de anzuelos, 5 reactores ultravioleta, 8 maquinas de impresion
de anzuelos, 1 metalizadora de alto vacio, 4 estaciones de funcion de anzuelos,
3 taladros de banco y 10 selladoras. En sus nuevas instalaciones, la empresa
inici6 operaciones en el afio 2015. En estas instalaciones se carece de un plan
de mantenimiento para la maquinaria mencionada. Esto genera un descontrol

en los trabajos y evidencia una debilidad clara en su proceso de mantenimiento.

El cambio de ubicacion gener6 diversos problemas y, por su presupuesto
limitado, Unicamente solventaron los problemas que afectaban su proceso de
produccion. Sin embargo, olvidaron factores como la seguridad dentro de sus
instalaciones, iluminacién inadecuada, piso con elevada cantidad de grietas,

entre los principales problemas.
2.1.2. Anélisis situacional
PROUNSA, S.A., se dedica a la elaboracién de anzuelos de pesca. El
producto se exporta a los Estados Unidos. Actualmente, el proceso de
mantenimiento, presenta carencias debido a la falta de control en este
departamento.

2.1.2.1. Personal de mantenimiento

El personal que labora en la empresa, especificamente en el

departamento de mantenimiento, realiza Unicamente intervenciones de
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mantenimiento correctivas, pues no existe una persona que dirija correctamente
este departamento. Actualmente estd conformado por un supervisor de

mantenimiento y un auxiliar de mantenimiento.

Dada la escasez de personal, el supervisor se encarga de reparar la
maquinaria cuando presenta fallas y se detiene. El auxiliar es un ayudante que
carece de conocimientos adecuados para realizar las intervenciones que quiere

la maquinaria.

2.1.2.2. Programacién de mantenimiento

La programacion de mantenimiento dentro de la empresa es inexistente,
debido a que no hay una persona encargada de realizar la programaciéon de
intervencion de la maquinaria. Por ello, prevalece el mantenimiento correctivo
en la maquinaria, pues no se contemplan intervenciones periédicas de acuerdo
con alguna programacién. Por esta razén las maquinas estan propensa a paros

y dafios que puedan generar un costo mayor.

Cuando el personal de mantenimiento realizar las intervenciones
correctivas, no realiza ningun registro de las mismas, por lo que hace que sus
intervenciones no posean ningun soporte.

2.1.2.3. Procedimiento de mantenimiento
Actualmente, las intervenciones realizadas por el personal de

mantenimiento dentro de la empresa son Unicamente correctivas y se realizan

de la siguiente manera:
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o Se lleva herramienta innecesaria hacia la maquinaria que ha presentado

fallas.
o No desconecta la maquinaria de su fuente de energia.
o Al intervenir la maquinaria no utiliza su equipo de proteccién personal.
o Acumula herramienta innecesaria en su area de trabajo.
o Al intervenir la maquinaria, Unicamente repara las averias que ha

presentado la maquinaria y no otras posibles averias en la maquinaria.
o Al utilizar grasas o lubricantes, deja residuos alrededor de la maquinaria,

afectando el ambiente de trabajo del operador.

o No lleva ningun registro que haga valer la intervencion realizada.
o La bitacora de fallas es inexistente en la maquinaria.
o Al realizar el traslado de la maquinaria hacia el taller mecanico, el

personal realiza traslados inadecuadamente con el montacargas, pues

no asegura la maquinaria con sogas industriales.

2.1.2.4. Registro de intervencion de la maquinaria

El departamento de mantenimiento carece de registros de intervencion de
sus maquinas, debido al débil seguimiento que existe y la falta de personal en el
departamento. Dado que el personal de mantenimiento no registra las
intervenciones realizadas, estas carecen de soporte. Esto refleja la falta de
solidez del departamento de mantenimiento, ya que Unicamente hacen valer

sus intervenciones a través de una comunicacion verbal.

2.1.2.5. Paros no programados

Con base en el diagnéstico realizado durante el periodo de septiembre y

octubre de 2016, las principales areas afectadas por paros no programados son
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las areas de reactores ultravioleta y de empaque de producto terminado. Los

paros por semana son 5 en promedio.

Estos paros se deben a la débil atencidon a la maquinaria y la ausencia de
seguimiento porque se carece de un plan de mantenimiento que brinde un

soporte y ayude a fortalecer la gestion de ese departamento.

2.1.2.6. Mediciédn de resultados

La inexistencia de registros imposibilita la medicion de los resultados del

mantenimiento realizado a la maquinaria.

2.1.3. Diagrama Ishikawa

Este diagrama es una representacion grafica que facilita la visualizacion
de un determinado problema. Es una herramienta indispensable en sistemas de
mejora continua. En la figura 2 se observa el resultado de la informacion
recopilada a través de una entrevista no estructurada al auxiliar de
mantenimiento, observacién directa de las actividades de mantenimiento y
sesiones de grupo en las cuales se contd con el supervisor de mantenimiento y
coordinador de produccién. La informacion recopilada se trasladé a un
diagrama Ishikawa. Este evidencido que el problema radica en la deficiente

gestion del departamento de mantenimiento.
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
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2.2. Propuesta de mejora

El plan de mantenimiento buscara beneficiar a la empresa gestionando
correctamente las actividades realizadas por el departamento de
mantenimiento. De esta forma se estableceran procedimientos, registros y
maneras correctas de documentar, cuando que se realicen intervenciones a la

maquinaria utilizada en la produccion de anzuelos.

2.2.1. Objetivos del plan de mantenimiento preventivo
General
o Elaborar un plan de mantenimiento preventivo, para las maquinas

utilizadas para la elaboracién, decoracién, pintura y empaque de

anzuelos, para la empresa PROUNSA, S.A.

Especificos
o Efectuar el diagnéstico situacional del departamento de mantenimiento.
o Realizar inventario de la maquinaria utilizados para la elaboracion,

decoracion, pintura y empaque de anzuelos de pesca.

o Establecer procedimientos de intervencién periddica de la maquinaria
utilizada para la produccién de anzuelos de pesca.

o Realizar la programaciéon de mantenimiento de la maquinaria utilizada
para la produccién de anzuelos de pesca.

o Elaborar documentos de registro los procedimientos realizados a la
magquinaria, segun esta contemplado en la programacién de

mantenimiento.
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o Establecer un método de medicion de resultados, de las actividades que

realiza el personal de mantenimiento.

2.2.2. Metas del plan de mantenimiento preventivo

o Eliminar paros no programados en el proceso de produccién de anzuelos
mediante el seguimiento constante e intervencion periddica a la
maquinaria, evaluando semanalmente el indice de disponibilidad de la
maquinaria.

o Mantener disponibles las maquinas, mediante la eliminacién y reduccion
de fallas, evaluando semanalmente el indice de disponibilidad de la
maquinaria.

o Registrar cada intervencidon a la maquinaria, ya sea preventiva o
correctiva, para reforzar la documentacion en el departamento de

mantenimiento.

2.2.3. Recurso humano

Para tener un soporte, el plan de mantenimiento preventivo deberé poseer
como minimo un canal de comunicacibn en el cual intervenga: la
administracion, el departamento de mantenimiento y produccion. Este canal de
comunicacion formal fortalece la comunicacion entre los niveles de la
organizacion y forma una identidad segun lo busca el plan de mantenimiento
preventivo. Ademas, se fortalece el trabajo en equipo. En la siguiente figura se

muestra la organizacion propuesta para la gestién del plan de mantenimiento.
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Figura 4. Recurso humano necesario.

—

Coordinador de
Produccion

——

Supervisor de
Mantenimiento

——

Auxiliar de
mantenimiento

R —

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.1. Coordinador de produccion

Es la persona encargada de mantener las operaciones en la nave
industrial, da seguimiento, principalmente, a la disponibilidad de materia prima,
responsabilizando y garantizando la solicitud y entrega de la misma, también
vela por la calidad de la materia prima que ingresa y al producto que se esta

empacando.

En resumen, el coordinador de produccion tiene bajo su cargo el inventario
de materia prima, es responsable de solicitar materia prima y debe mantener la
produccion sin interrupciones. Por ello, se propone afadirlo para dar el
seguimiento al cumplimiento de la gestion del plan de mantenimiento

preventivo.
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Tabla I. Funciones del coordinador de produccion

DEeas==nc FUNCIONES DE PUESTO DE TRABAJO -
fm'u‘.g.gmlv!aﬂ PROUNSA
Nombre del
puesto: Coordinado de produccion.
Areas bajo su
cargo Elaboracion, decoracién y empaque de anzuelos.

Funciones

e Mantener estable las operaciones en la nave industrial.

e Seguimiento a la disponibilidad de la materia prima.

¢ Responsable de la solicitud de la materia prima.

e Responsable del despacho de la materia prima.

¢ Mantener abastecida la bodega de materia prima.

e Verificar que la maquinaria utilizada para la produccién de
anzuelos, han sido intervenidos cumpliendo la programacién
establecida.

e Dar el seguimiento al cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo.

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.2. Supervisor de mantenimiento

Esta persona da seguimiento al estado de la maquinaria, verifica que las
magquinas trabajen con la calidad que se espera, vela por el cumplimiento de la
programacion de mantenimiento de la maquinaria, revisa la calidad de las
intervenciones realizadas a las maquinas y, mediante los registros de
mantenimiento, mide los resultados de las actividades de mantenimiento

realizado en un periodo de tiempo.
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Tabla Il. Funciones del supervisor de mantenimiento

SrEeimiei FUNCIONES DE PUESTO DE TRABAJO -
e PROUNSA
Nombre del
puesto: Supervisor de mantenimiento
Areas bajo su
cargo Taller de mantenimiento
Funciones
e Dar seguimiento al cumplimiento del plan de mantenimiento
preventivo.

e Programar la maquinaria que seran intervenidos, con base a la
programacion de mantenimiento establecida.

e Responsable de la solicitud de repuestos.

e Verificar la intervencion realizada por el auxiliar de mantenimiento.

e Mantener la maquinaria utilizada en 6ptimas condiciones.

¢ Intervenir en la reparacion de las maquinas, cuando lo amerite.

e Verificar que el auxiliar de mantenimiento este llenando la
documentacion.

e Evaluar semanalmente el indice de disponibilidad.

Fuente: elaboracion propia.

2.2.3.3. Auxiliar de mantenimiento

La funcion de esta persona sera intervenir las maquinas. Debe poseer
conocimientos técnicos necesarios para realizar una intervencion preventiva o
correctiva, de manera efectiva. Tiene también bajo su responsabilidad registrar

sus actividades en las hojas de registro, para su posterior andlisis.
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Tabla Ill. Funciones del auxiliar de mantenimiento

PROUNSA FUNCIONES DE PUESTO DE TRABAJO - PROUNSA
Nombre del puesto: Auxiliar de mantenimiento
Areas bajo su cargo Ninguna
Funciones

e Cumplir con las intervenciones establecidas en la programacion de mantenimiento.
¢ Responsable de mantener la maquinaria en éptimas condiciones.

e Intervenir la maquinaria con acciones preventivas y correctivas.

e Cumplir con el llenado de las hojas de registro.

e Solicitar los repuestos necesarios a cambiar en la maquinaria.

e Ultilizar el equipo de proteccién personal en cada intervencion realizada.

Fuente: elaboracion propia.

2.2.4. Materiales utilizados

Los materiales propuestos en el plan de mantenimiento preventivo para la
maquinaria utilizada en la produccion de anzuelos en PROUNSA, S.A. son
insumos y repuestos. Tener disponibles estos materiales es fundamental para
realizar una implementacion adecuada del plan de mantenimiento preventivo,
pues los insumos son importantes para mantener limpia la maquinaria y
lubricados los rodamientos, mientras que los repuestos son piezas que se

intercambian en la maquinaria.

2.24.1. Insumos

Los insumos son los materiales utilizados para mantener en Optimas
condiciones las maquinas, pues segun el uso que presente, asi sera la
importancia. La funcion del plan de mantenimiento preventivo es advertir las
fallas en las maquinas las cuales se pueden prevenir si se cuenta con insumos

correctos.
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Tabla IV. Insumos

Insumo Tipo Finalidad
Lubricante | Engraval 100 | Aceite lubricante para engranajes industriales,
P buenas propiedades a extrema presion, alta
estabilidad a la oxidacion, corrosiéon vy
resistencia a la espuma.
Grasa Grado 220 Proteccion de las maquinas, que funcionan a
sintética altas velocidades con cargas leves, posee un
alto grado de viscosidad y aplicado a tornillos
sin fin y engranajes.
Aceite SAE No. 20 Motor y cadena.
SAE No. 90 Transmision, caja de velocidades y engranajes.
Grasa WB NLG No. 2 | Cojinete de ruedas, cilindro elevador, tornillo de
columna de direccion y buje de apoyo.
Wipe Para pulir Para todo trabajo donde se requiera una
limpieza externa e interna de las maquinas.
Fuente: elaboracion propia.
2.2.4.2. Repuestos

Los repuestos son piezas intercambiables de las maquinas. Este cambio

se realiza cuando las piezas presentan desgaste, deterioro o fractura. Al

reemplazar estas piezas, las maquinas vuelven a presentar funcionamientos

Optimos, pero se deben tener repuestos claves, pues tener un robusto almacén

de repuestos hard una acumulacién innecesaria de repuestos.

Por esta razon se presenta la siguiente lista de repuestos propuestos

necesarios para implementarlos en el plan de mantenimiento preventivo.
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Tabla V. Repuestos
Repuestos Finalidad
Husillo Pieza encargada de ajustar la broca de perforacion en los
agujeros de los anzuelos.
Neumaticos, Piezas encargas de mantener en Optimas condiciones el

fitro de aceite,
cambio de
convertidor de
torque.

funcionamiento del montacargas.

Reflectores UV

Piezas que emanan particulas ultra violeta.

Rodamientos

Pieza que soporta y reduce la friccibn que existe entre un eje
las piezas que estan conectadas a él.

Sellos de aceite

Piezas que evitan el desfogue de lubricante.

Valvula
solenoide

Pieza que controla el paso de aire en el sistema neumatico
de la maquinaria.

Electrovalvula

Pieza que se utiliza para apertura o cierre del paso de un
liguido en un circuito.

Mangueras Piezas encargadas de transmitir el paso de aire o liquido en
un circuito.
Unidad de | Pieza compuesta de los siguientes elementos: filtro de aire,

mantenimiento

regulador de presion, lubricador de aire comprimido.

Poleas

Piezas utilizadas para las maquinas, que presentan motores
eléctricos y requieren transmitir la energia mecanica a través
de una conexion.

2.2.5.

En

la programacion de mantenimiento se establece

Fuente: elaboracion propia.

Programacién de mantenimiento preventivo

los tiempos

adecuados para intervenir una maquina que ha estado prestando sus servicios

para la transformacion de un producto, en este caso, la produccion de anzuelos
dentro de PROUNSA, S.A.
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Gran parte de la maquinaria no se adquirido de una fabrica, sino que la
compafia la ha fabricado. Por ello, el epesista realizd6 la programacion de

mantenimiento junto con el supervisor de mantenimiento.

Figura 5. Programacion de mantenimiento de montacargas

Programacion de Mantenimiento Preventivo

PRGUNSA PROUNSA, S.A.

PROCERARGRA UNIVEREAL S0 Amatitlan, Guatemala
MONTACARGAS
Periodicidad Actividad

Comprobar cadenas de la horquilla de montacargas.
Revisar liquido de bateria

Comprobar giro del volante de direccion.
Ingpeccionar cilindro de fuerza del varillaje de
direceion.

40 horas de uso Inspeccionar neumaticos v tuercas.
Inspeccionar mastil.

Revizar nivel de liguido de frenos y embrague.
Revizar nivel de liguido del sistema hidraulico.
Revisar nivel de aceite de mofor.

FRevisar aceite de motor.

200 horas de uso Lubricacion de cadenas.

Lubricacion de cilindro de elevacion.
Lubricacion respaldo de metal.

Lubricacion del tornillo columna direccion.
Lubricacion eje de direccion.

600 horas de usa | Cilindro de inclinacian.

Buje de apoyo.

Cambio de filtro de aceite motor.

Lubricacion convertidor de torque.

Cambio de filtro de Retorno.

Cambio de converiidor de torgue.

Cambio de Clutch.

Aceite hidraulico.

Cambio de filtro de aire.

Caja diferencial

2400 horas de uso | Sambio de liquido de frenos

Cambio de cojinete de ruedas.

Cambio de filtro de combustion.

1200 horas de uso

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 6.

Programacion de mantenimiento de estaciones de plomo
= Programacion de Mantenimiente Preventivo
PROUNS ° PROUNSA, S.A.
PROCEEADORA UMIVERSAL S.0. Amatitlan, Guatemala
ESTACIONES DE PLOMO
Periodicidad Actividad
Presion de gas
Revision de valvulas del circuito de gas.
Inspeccion del estado del circuito de gas.
Diario Revision del estado de la materia prima que sera

fundida.

Chequeo de lectura del pirometro.

Cumplimiento con el tiempo de precalentado.

140 horas de uso

Revision del estado general de la olla.

Revision de valvula eléctrica.

Revision de valvula manual.

Chequeo del estado del quemador.

Revision del piloto.

Verificar lectura de pirc':-m gtro.

Chequeo del estado de termocopla.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 7. Programacién de mantenimiento de metalizadora
- Programacion de Mantenimientc Preventivo
PROUNS o PROUNSA, S.A.
PROCESADORA UNIVERSAL S.A. Amatitlan, Guatemala
METALIZADORA
Periodicidad Actividad
Revisidn de |a correa.
Diario Revision de tornillos de cimientos.

Apriete de tornillos de cubierta de brida y tornillos de
la base.

300 horas de uso

Cambio de aceite de metalizado.

900 horas de uso

Limpieza del depasito de aceite.

Cambio de aceite de metalizado.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 8. Programacion de mantenimiento de reactores UV

= Programacion de Mantenimiento Preventivo
Fra
.nﬂu N PROUNSA, S.A.
PROCESADORA UNIVERSAL S.A Amatitlan, Guatemala
REACTORES UV
Periodicidad Actividad

Botdn encendidofapagado.
Prueba de vacio.

Liguido de trabajo.

Diario Revisar Producto.

Cambio de filtros.

Limpieza de bulbos y reflectores
Limpieza de fuente de poder.
Revision de sistema eléctrico.
Engrase de cadena de motor.
120 horas de uso Revision del estado del motor.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 9. Programacién de mantenimiento de hot stamp
H - - Programacion de Mantenimiento Preventivo
.~Hﬁ'"ﬂs g PROUNSA, S.A.
PROCESADORA UNIVERSAL S, Amatitlan, Guatemala
HOT STAMP
Periodicidad Actividad
Botdn encendido/apagado.
Diario Chequeo del sistema neumatico.

Prueba de movimiento de riel.

Prueba de estampado.

Engrasar riel de movimiento.

Revision del sistema eléctrico.

240 horas de usp L REVISION de poleas.

Revision de sistema neumatico.

Lubricar tornillos de presion de resistencia.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 10. Programacién de mantenimiento pad printer
- Programacion de Mantenimiento Preventivo
PRSUNS N PROUNSA. S.A.
PROCESADORA UMIVERSAL S.A. Amatitlan, Guatemala
PAD PRINTER
Periodicidad Actividad
Boton encendido/apagado.
Verificar el estado de la pintura.
Diario Chequear que |os platos utilizados sean los correcios.

Prueba del Sistema Neumatico.

Revisar estado de almohadillas.

120 horas de uso

Revision del Sistema Neumatico.

Lubricacion de chumaceras.

Revision del sistema eléctrico.

Revisién de pedal de inicio.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 11. Programacién de mantenimiento de Intram
= Programacion de Mantenimiento Freventivo
PROUNS ¢ PROUNSA. S..
FROCETADORA UNIVERSAL 5.A. Amatitlan, Guatemala
INTRAM
Periodicidad Actividad
Boton encendido/apagado.
Werificar el estado de Ia pintura.
Diario Chequear gue los platos utilizados sean los correctos.

Prueba del Sistema Neumatico.

Revisar estado de almohadillas.

120 horas de uso

Cambio de fajas.

Lubricacion de chumaceras.

Limpieza del panel eléctrico.

Revision de motor Steeper.

Revision del sistema neumatico.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 12

. Programacién de mantenimiento en lineas de pintura

— Programacion de Mantenimiento Preventivo
PRGUNS ¢ PROUNSA. S.A.
PROCESADORA UNIVERSAL S0 Amatitlan, Guatemala
MOTORES LINEA DE PINTURA
Periodicidad Actividad
Botdn encendido/apagado.
Diario Chequeo del estado de la vibracion y ruido

1000 horas de uso

Limpieza exterior.

Limpieza interna.

Estado de los cimientos del motor.

Estado del apriete de tornillos de cimientos.

Estado del circuito eléctrico.

Estado del gje del motor.

Estado de la polea.

Estado de la correa.

Estado del eje conducido.

Estado de la helice de extraccion.

Estado del cojinete del motor.

Estado de la grasa del cojinete.

Fuente: elaboracion propia.

Figura 13. Programacion de mantenimiento de taladro de banco
~— Programacion de Mantenimiento Preventivo
.—Hﬂ'"ﬂ 5] ¢ PROUNSA, S.A.
PROCESADORA UNIVERSAL £.A. Amatitlan, Guatemala
TALADRO DE BANCO
Periodicidad Actividad
Boton encendido/apagado.
Diario Limpieza externa del equipo.

120 horas de uso

Limpieza de Viruta y resto de particulas.

Raspado de ranuras de mesa.

Limpieza de husillo.

Limpieza manecilla de mando.

Limpieza de bomba refrigerante.

Lubricacién de husillo.

Lubricacién manecillas mando.

Chequeo de aceite de fransmision.

Ajuste de cimentacion de maquina.

Verificar jJuego del husillo.

Estado de conexion de transmision.

Estado de la conexion eléctrica.

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 14. Programacién de mantenimiento de selladoras

- Programacion de Mantenimiento Preventivo
PHG"HSA ¢ PROUNSA, S.A.
PROCESADORA UNIVERSAL S.A. Amatitlan, Guatemala
SELLADORAS
Periodicidad Actividad
Boton encendido/apagado.
Diario Chequeo de Ia presion de aire.

Lectura de temperatura.

Estado del teflén.

Cambio de teflon.

Revision del sistema eléctrico.

120 horas de use | Chequeo del control de temperatura.
Revisar estado de resistencias.

Revisar mandos.

Verificar estado de Switch.

Revisar impulsor de enclavado de plancha.
Revisar rueda de movimiento de moldes.
Chequear unidad de mantenimiento.

Fuente: elaboracion propia.

o Asignacion de recurso humano

Esta es una actividad importante porque la distribucién de tareas se debe
realizar segun una calendarizacion de trabajo. Ayuda a designar compromisos
de trabajo y evita las fugas de responsabilidades, ya que cada persona tiene

tareas designadas.

La asignacién de recurso humano en PROUNSA, S.A., se realiz6 con
base en las horas de trabajo establecidas en la programacién de
mantenimiento, tomando un mes de trabajo por 4 semanas y utilizando al
personal con el que se cuenta: el supervisor de mantenimiento y el auxiliar de
mantenimiento. La asignacion mensual de trabajo queda de la siguiente

manera:
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Tabla VI. Asignacion de trabajo para el supervisor de mantenimiento
Pnn-- -ﬁ ASIGNACION DE TRABAJO - MANTENIMIENTO
gl L]
e oy PREVENTIVO
Puesto | Supervisor de mantenimiento
Semana | Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes Sabado
1 Revision del
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion cumplimiento
metalizadora metalizadora metalizadora metalizadora metalizadora dela
documentacion
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion
pad printer pad printer pad printer pad printer pad printer
2 Revision del
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion cumplimiento
de selladora de selladora de selladora de selladora de selladora dela
documentacion
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion
reactores UV | reactores UV | reactores UV | reactores UV | reactores UV
3 Revision del
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion cumplimiento
estaciones de | estaciones de | estaciones de | estaciones de | estaciones de | dela .
plomo ploma ploma ploma ploma documentacion
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion
montacargas | montacargas | montacargas | montacargas | montacargas
4 Rutas de Rutas de Rutas de Rutas de Intervencion Revision del
inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion montacargas | cumplimiento
dela
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion documentacion
hot stamp hot stamp hot stamp hot stamp hot stamp

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla VII.

mantenimiento

Asignhacion de trabajo mensual para el auxiliar de

E"‘ﬁiiiiﬁﬁ ASIGNACION DE TRABAJO - MANTENIMIENTO
Puesto: | Auxiliar de mantenimiento
Semana | Lunes Martes Miércoles Jueyes Viernes Sabado
1 Futas de Rutas de Rutas de Rutas de Rutas de Futas de
inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion
Intervencion Intervencion Intervencion Intervencion | Intervencion
estaciones de | estaciones de | estaciones de | estaciones de | montacargas
plamao plarma ploma plama
Revision de
Revision de Revision de Revision de Revision de estaciones
hot stamp hot stamp hot stamp hot stamp de plomao
2 Rutas de Rutas de Rutas de Rutas de Rutas de Rutas de
inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion
Intervencion Intervencion Intervencian Intervencion | Intervencion | Intenvencion
pad printer pad printer pad printer pad printer pad printer intram
Revision de Revision de Revision de Revision de Revision de
intram intram intram intram intram
3 Futas de Futas de Futas de Futas de Futas de Futas de
inspeccicn inspeccion inspeccicn inspeccicn inspeccion inspeccicn
Intervencion Intervencion Intervencian Intervencion | Intervencion | Revision de
taladro de taladro de taladro de taladro de lineas de hot stamp
banco banco banco banco pintura
Intervencion
en lineas de
pinfura
4 Rutas de Rutas de Rutas de Rutas de Intervencion | Rutas de
inspeccion inspeccion inspeccion inspeccion montacargas | inspeccion
Intervencion Intervencion Intervencian Intervencion | Intenvencion | Intervencion
de selladora de selladora de selladora de selladora selladora estaciones
de plomo
Fuente: elaboracion propia.
2.2.6. Ficha técnica de la maquinaria
Las fichas técnicas sera una documentacibn que proporcionara

informacion al

personal

operativo y mantenimiento.

contienen informacion técnica de las maquinas.
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Area a la que pertenece la maquinaria

Presiones de la maquinaria en operacion

Temperatura de operacion

Tipo de combustible

Tiempo de operacion

Voltaje

RPM del motor

Principales repuesto, entre otros.

Figura 15. Ficha técnica de montacargas
PRSUNSA FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
Depn e A B PROCESADORA UNIVERSAL, S.A.

Encargado del equipo: Departamento de Mantenimiento Usuario Operario de montacargas
Nombre del equipo: MONTACARGAS Marca: NISSAN FRKLIFT
Codigo del equipo BOD_MNTCG_001 Modelo: LP40
Area de trabajo Bodega de insumos Fabricante: NISSAN MOTOR

Fotografia del equipo

Caracteristicas Tecnicas

Combustible: Gas propano

Carga maxima: 3700 Ib - 1.65 Ton.

Maxima velocidad en avance o reversa: 12 km/h

Tipo llantas: solido

Tipo neumaticos: solidos- huella estandar

Tama;o de llanta(pulgadas): Frente (7*12*12)

Tama;o de llanta(pulgadas): Traseras (6*9*10)

Peso de montacargas: 7139 Ib

Operacion: sentado

Radio de giro: 2 metros

Altura de elevacion: 2.08 metros

Tipo de lubricacion

ITEM Abajo de 60 °F Arriba de 60 °F
Motor y cadena SAE NO.20 SAE NO.30
Transmision, caja de SAE NO. 90 SAE NO. 140
velocidades y engranes.

Cojinete de rudas,
respaldo de metal, cilindro
de elevacion.

GRASA WB NLGI NO.2

Tomilo de columna direccion,
eje direccion, clindro

GRASA WB NLGI NO.2

Funcion: velocidad, carga admisible y altura.

Liquido de freno

inciinacion y buje de apoyo.
Convertidor de torque DEXRON O MWC 33E-F
Realizar traslados de cargas dentro de las intalaciones, Tangue Hidraulico SAE NO.10W
descargar materia prima para la produccion de anzuelos y cargar|
furgon con producto terminado. Respetando los limites de FMVSS DOT 3
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Figura 16.

Fichatécnica de estaciones de plomo

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

e

L. PROCESADORA UNIVERSAL; S.A.
Encargado del equipo: Departamento de Mantenimiento Usuario: Operador estaciones plomo
Nombre del equipo: Estaciones de plomo Marca
Codigo del equipo: Modelo:
Area de trabajo: Plomo Fabricante

Fotografia del equipo

Caracteristicas Tecnicas

Tim de combustible: gas propano
Tiempo de precalentado ollas: 2 horas
Cantidad de fundicion plomo: 50 libras

Valvula de bola - apertura/cierre de ciercuito de gas
Valvula electrica: valvula bola solenoide 120 v
Quemador para gas LP
Maxima temperatura de trabajo 550 F

Temperatura de Operacion: 400 - 450 F
Potencia fase 60 Hz - 120 voltios

Termocopla Tipo J

Termocopla Tipo K

Materia prima: plomo - 1 20 550

Anzuelo: SEiner = JigS - G Henil
Presion de moldeado: 10 - 15 libras

Tiempo de moldeado: 10 segundos

Funcion:

El proceso realizado en las estaciones de plomo es,
primeramente realizar la fundicion de bloques de plomo en
ollas fundidoras y proceder a introducir el plomo liquido en
magquinas moldedoras, la cuales dan forma a los anzuelos.

P de : los de
dependen del estado de la materia prima que se maneje.
Para el correcto proceso, existe un operario encargado
de calibrar el equipo en los parametros adecuados para

un funcionamiento correcto. Este proceso es manual.

Figura 17.

Fuente: elaboracion propia.

Ficha técnica de metalizadora

Ha FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
PROCESADORA UNIVERSAL S.A.
PROCESADORA UNIVERSAL, S.A.
Encargado del equipo: Departamento de Manteni Usuario Operador de m a
Nombre del equipo: a Marca: STOKE MICROVAC
Codigo del equipo Modelo: 424-310 902
Area de trabajo Metalizacion Fabricante: EDWARDS
F del equipo Caracteristicas Tecnicas

Combustible: energia electrica, 230/460Y

Motor 3 Hp

Insumo: Aceite "V-lubricante”

Sistema de Agua de Enfriamiento |

Bomba Vacio

Motor 10 Hp - 1800 RPM

Presion de operacion: 600 mm. Hg

Temperatura de aceite en operacion: 140 - 160 grados F
Lubricante

Aceite "V-lubricante”

Transmision

Presion 5 a 7 libras - deflexion 1/2"
Sellos aceite rotarorio - 085-029-600
Resorte de valvula - 274-172-001
Junta del separador de aceite - 263-037-001

Rodamiento de rodillos - 085-033-232

Carcasa de bomba - F-262-712-25

Es una unidad de piston sellado por aceite. El aceite es

Funcion:

entonces alimentado a la bomba para proporcionar el sello de
aceite necesario al piston del cilindro. Finaimente, el aceite es
expulsado a través de la valvula de escape con el aire y regresa

al depasito.

Valvula solenoide 1/2 " - 085-035-837

Filtro de Aceite - D-269-256-5

Resorte de retencion de valvula - 085-024-138

Juego de "o’ring de valvula de - 085-024-135

Indicador de flujo de aceite - 085-034-530 |

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 18.

Ficha técnica de reactores ultravioleta

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

PROCESADORA UNIVERSAL, S.A. |

Encargado del equipo: | Departamento de Mantenimiento Usuario: Operador de Reactor UV
Nombre del equipo: Reaclor UV Marca Ultraviolet Lamp System
Codigo del equipo: Modelo: F300/F300SQ

Area de trabajo: Reactores Ulira Violeta Fabricante FUSION UV SYSTEMS, INC._

Fotografia del equipo

Caracteristicas Tecnicas

Ambiente de operacion 0-45C

Humedad relativa 30 - 95 C

Frecuencia de trabajo - energia microondas 2450 Mhz

Fuente de alimentacion - P300/P300MQ

Imadiador - 1300M/1300MB

Longitud de lampara 15.2 cm - 6" |

Reflector - alimentacion 1800W
Potencia fase- 50/60 Hz - 200/208/240 VAC+10%

Control energia = +12 VDC, +5VDC suminisiratdo por la
placa de circuitos.

Encendido - ON/OFF - dos posiciones

Control de lampara - ON/STANDBY/OFF |
Flujo de aire de enfriamiento - 2.83 m"3/min
Conexiones a panel posterior

Funcion:

La funcion de los Reactores UV o Hornos UV, es secar las carnas que
previamente son ingresas a un revestimiento o barniz, el cual se
realiza en tod etapas. Barniz base y cadabado final.

Alto voltaje

Irradiadc |

Sisterna de interconexion
Radio frecuencia - detectores/entrelace

Figura 19.

Fuente: elaboracion propia.

Ficha técnica de hot stamp

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
PROCESADORA UNIVERSAL. S.A.

Encargado del equipo: | Departamento de Mantenimiento Usuario: Operador Hot Stamp
Nombre del equipo: Hot Stamp Marca
Codigo del equipo: Modelo:
Area de trabajo: Estampado de anzuelos Fabricante

Fotografia del equipo

Caracteristicas Tecnicas

Ambiente de operacion 0 - 45 C
Humedad relativa 30 - 95 C
[Frecuencia de trabajo - energia microondas 2450 MhZ
Fuente de alimentacion - P300/P300MQ
Irradiador - 1300M/I300MB
Longitud de lampara 15.2 cm - 6"
Reflector - ion 1800W
Potencia fase- 50/60 Hz - 200/208/240 VAC£10%

Control energia = +12 VDC, +5VDC suministratdo
por la placa de circuitos.

Encendido - ON/OFF - dos posiciones
Control de lampara - ON/STANDBY/OFF
Flujo de aire de enfriamiento - 2.83 m"3/min

Conexiones a panel posterior
Alto voltaje

Funcion:

de pintura se adiera de mejor manera.

El equipo Hot Stamp, realiza el proceso de estampado en las
carnadas. Es parte del proceso decorativo y ayuda a que el proceso|

Iradiador/enfriador
Sistema de interconexion
Radio frecuencia - detectores/entrelace

Fuente: elaboracion propia.

35



Figura 20.

Ficha técnica de pad printer

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
PROCESADORA UNIVERSAL, S.A.
Departamento de Mantenimiento Usuario: Operador Pad Printer
Nombre del equipo: Pad Printer Marca
Codigo del equipo: Meodelo:
Area de trabajo: Impresion ansuelos Fabricante

Fotograﬁa del equipo

Caracteristicas Tecnicas

Temperatura maxima de pintura 20 C
Proceso: repetitivo

Revelador automatico
Clise: 10* 10 cm

Pintura: 1A10-180-01 (verificar orden)

Aplicacion de pintura: camadas

Tampos de Silicona blanca

Potencia fase 60 Hz - 120 voltios

Electro valvulas

Cilindro Neumatico

Requlador de Cadal

Unidad de mantenimiento
Mangueras 1/4"

Racor rectos o curvos
(Grasa Sintetica de litio #3

Funcion:

El proceso de tampogréficas consiste en transportar una
imagen en bajo relieve que se encuentra en una lamina
(clise), entintada previamente por un tintero, posteriormente
utiliza como medio de transporte un tampo de silicona que

Parametros de operacion: los parametros de operacion
dependen el tipo de camada que se maneje. Para el
comrecio proceso, exisie un operario encargado de
calibrar el equipo en los parametros adecuados para un

permite imprimir la imagen sobre la pieza_

funcionamiento correcto. Este proceso es manual.

Fuente: elaboraciéon

Figura 21.

propia.

Ficha técnica de Intram

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

PROCESADORA UNIVERSAL.  S.A.

Encargado del equipo: Departamento de Mantenimiento Usuario Operador Intram
Nombre del equipo: Impresion Anzuelos Marca:
Codigo del equipo Modelo:
Area de trabajo INTRAM Fabri

Fotografia del equipo

Caracteristicas Tecnicas

Aperturador y cierre de sistema pintura.
Dos amohadillas
Temperatura de pintura 20 C
Pintura: 1A10-180-01 (verificar orden)
Proceso repetitivo
Tampos de silicona
Dos cilindro neumatico

Aplicacion de pintura: caradas
Grasa Sintetica de litio #3
Servo-motor de 24 AC

Rodamiento rigido de bola de alta velocidad, 3/4” |

3 electrovalvulas
Racores de 8 mm y 10 mm

Mangueras 8 mm y 10 mm
Potencia fase 60 Hz - 120 voltios
Clise: 10* 10 cm

Programacion de impresion

Ciclo de impresion: 2000 impresiones por hora |
Peso: 350 Ib

Funcion:

El equipo Intram, tiene como objetivo realizar el proceso
de impresion de anzuelo, mediante la absorcion de pintura
mediante una almohadilla de silicon. Este proceso se
realiza mediante el funcionamiento de un sistema electrico
neumatico.

Parametros de operacion: los parametros de operacion
dependen el tipo de carnada que se maneje. Para el
correcto proceso, existe un operario encargado de
calibrar el equipo en los parametros adecuados para un
funcionamiento correcto. Este proceso es manual.

Fuente: elaboracién
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Figura 22. Ficha técnica de la estacion de pintura

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
PROCESADORA UNIVERSAL, S.A.

Encargado del equipo: Departamento de Mantenimiento Usuario Personal Mantenimiento
Nombre del equipo: Motor - extractor Marca: DAYTON
Codigo del equipo Modelo: 6JRTGA
Area de trabajo Estacion de Pintura Fabricante: Dyaton Electric
Fotografia del equipo Caracteristicas Tecnicas
Combustible: Uz electrica
HP:3
RPM: 1800
Volts: 230/460
AMps: 8.2/4 1
Hz: 60
Clase: F
No. Polos 4

Maxima Temperatura de trabajo: 40 C

Eficiencia nominal: 87.5 %
Factor de Potencia: 78.1 %

Tipo de lubricacion: Grasa
Cojinete de bola
Rodamiento del extremo del eje: 6206
Rodamiento del extremo opuesto del eje: 6205
Correa Trapezoidal
Cojinete de bola
Tuberia de extraccion de aire Dayton
Modelo: 3C411B
Diametro de helices: 24 "
Numero de helices: 6
Diametro de rodamiento: 1°

Descripcion: la estacion de pintura, fiene como objetivo la ion de las ! -
particulas de pintura que no son absorbidas por las camadas al momento que Material de helice: alumi

estan pasando por el proceso de pintura. Funciona mediante un motor y una Maxima temperatura intema. 104 C
helice de extraccion, la cual esta dentro de una tuberia. Maxima temperatura externa (ambiente) : 51 C

Fuente: elaboracion propia.

Figura 23. Ficha técnica del taladro

FICHA TECNICA DE MAQUINARIA

. PROCESADORA UNIVERSAL. S.A
— ——
Encargado del equipo: Departamento de Mantenimiento Usuario Operador de taladro
Nombre del equipo: Taladro de Mesa Marca: STOKE MICROVAC
Codigo del equipo Modelo: 424-310 902
Area de trabajo Empaque Fabricante: EDWARDS
Fotografia del equipo Caracteristicas Tecnicas
Combustible: energia electrica
Motor 1 Hp
Volts 120 V
60 Hz
1800 RPM
1 FASE
Clase B

Recorrido husillo 85 mm

Rango de velocidad - 380 - 1800 rpm

Tamazo mesa de trabajo - 290 * 290 mm

Tama;o de |a base - 460*280 mm

Altura - 1200 mm

Peso 75 kg

Pulsador de energia - ON/OFF

Conexion electrica - cableado

Fu Perforacion de onficios en anzuelos de pezca.

VELOCIDADES PROPUESTAS PARA LA PERFORACION DE DISTINTOS TIPOS DE MATERIALES (PULGADAS)

Velocidad (RPM) Madera Zinc Aluminio Acero suave Acero fundido Acero Inoxidable
330 2 1 — — 916
480 112 78 3/4] 12 716 38
720 114 34 11716] 38 5116 14
1325 718 12 15032 14 3116 18
2300 58 8 11132 5132 /8 1716

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 24. Ficha técnica de la selladora

NS D FICHA TECNICA DE MAQUINARIA
|PBGUNSA e
EOCCEUR DNIVERSM SX PROCESADORA UNIVERSAL. S.A.
Encargado del equipo: | Departamento de Mantenimiento Usuario: Operador selladora
Nombre del equipo: Selladora Marca e
Codigo del equipo: Modelo: |
Area de trabajo: Empagque Fabricante [ ===
Fotografia del equipo Caracteristicas Tecnicas
; Electrovalvula 2/2
Presion de 25 a 150 psi
Potencia fase 60 Hz - 120 voltios
Resistencia de plancha
Teflon de alta temperatura - Mica
Unidad de mantenimiento AL-200
Temperatura Tiempo de sellado
Spiner
250-300 F 5 segundos
§ Temperatura Tiempo de sellado
Hard Baits
350 F 5 segundos
b | Temperatura Tiempo de sellado
Jigs Academia
250-300 F 5 segundos
Temperatura Tiempo de sellado
Niper
300 F 5 segundos
- P de op : los parametros de operacion
El proceso realizado por las maquinas selladoras, es una dependen el tipo de camada que se maneje. Para el
operacion practicamente final en el proceso de empaque. correcto proceso, existe un operario encargado de
Funcion: | Ingresan el producto final a sus respectivos empaque. Este | cajiprar el equipo en los parametros adecuados para un
equipo debe estar en optimas condiciones para realizar un funcionamiento correcto. Este proceso es manual
sello adecuado.
Fuente: elaboracion propia.
. . .z . . .2
2.2.7. Rutinas de inspeccion y seguimiento de programacion

Es un procedimiento para encontrar posibles fallas en las maquinas y

verificar el correcto funcionamiento de las mismas.

Estas actividades se realizan segun la criticidad de la maquinaria,
haciendo que el periodo de las rutinas sea mas repetitivo en caso de que la
maquina posea un elevado numero de variables y sea imprescindible su

funcionamiento.

Las rutinas de inspeccion son actividades que deberan ser confirmadas en
documentos, por lo cual estas actividades poseen una lista para corroborar la
inspeccion realizada. Debido a que las maquinas que existen en

PROUNSA, S.A., no presentan una criticidad elevada, la documentacion
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utilizada para las rutinas de inspeccion puede tener un espacio donde se

registra el nimero de horas trabajadas diariamente.

Este registro de horas es importante, debido a que la programacion del
mantenimiento preventivo se realizé con base en las horas trabajadas de la
magquinaria; por lo tanto, registrar las horas trabajadas, hara que se realice un
mantenimiento preventivo en el tiempo correcto, pues se respetara el tiempo

dictado por la programacion de mantenimiento.

Las variables e inspecciones mas comunes en las rutinas de inspeccion

son:

o Verificar la presion de aire.

o Chequeo del apriete del asentamiento de las maquinas.

o Comprobar el correcto funcionamiento del sistema neumatico de las
magquinas.

o Chequear el estado del sistema eléctrico de las maquinas.

o Identificar posibles fallas en valvulas de sistemas de gas.

o Confirmar el adecuado uso de materia prima en las maquinas.

o Corroborar el funcionamiento correcto de los sensores en las maquinas

neumaticos, entre otros.
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Figura 25.

Ficha de inspeccion de montacargas

INSPECCION PERIODICA A MAQUINARIA: MONTACARGAS MOVIL

REVISION PERIODICA POR 15 DIAS DE UTILIZACION

PROUNSA

PROCTEEI NS UHIVETESL B4

FECHA Comprobar cadenas: de Inspeccionar ciingra ge | - Incpeccionar Revisar nivel de | Revisar nivel e
Ia horquilla del Revizar liquide | Comprobar giro del | fuerza delvarillsjede | neumaticos y | Inspeccionar | liguido de frenosy| liquide sstema | Revisar Nivel de
REVISION miontacsrgss de bateris | valante de dirsccion direccion tusrcas mactil embrague hidrsulica | sciste de motor
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Dhservaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Dhservaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
5uper\risor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 26.

Ficha de inspeccion de las estaciones de plomo

A,

WNIVERSAL B A

Rutas de inspeccion - Seguimiento de programacion -
Mantenimiento Preventivo - Ollas de Gas - Plomo

Mo. reqglatro: Facha Realizado por-
Mo. squipo: Flmia:
Freslon ds| Rewvislon de Inzpeceion Revlslon estado Lecturads | Tlempo ds
varables 3| gag walvulag | ©irculto o gas materia prima pirometro | precalsntads
Revisar
Obasrvaclonsa:
Mo. reglatro: Facha Realizado por-
Ho. squipo: Flmia:
Praslon da| Revialon de Inspecclion Ravialen satade Lactura da Tlempo da
Varlables a a8 walvulag circulto de gas materia prima pirometre | precalsntado
Revizar
Obasrvacionea:
Mo. reglatro: Focha Realizado por-
Mo. equipo: ) Flmmia:
Preslon gs| Revialon de Inspeccion Revigien eafate Lecturags | Tiempo de
Varablas 3| gaa vahlvulas clroulto da gas matarla prima plrometro | precalentado
Revizar
Obasrvaclonea:
Mo. reglatro: Facha Rsalizado por-
M. squipn: Flrmia:
Preslon ¢a| Revialon de Inspeccion Ravizlon esfado Lactura da Tiempo e
Varlablag a gas wvalvulas chrculto de gas materia prima plrometre | precalentado
Revisar
O basrvaclonsa:
Mo. reglatro: Facha Rsalizado por-
M. squipn: Flrmia:
Presion da| Rewvialon da Inzpeccion Revislon estads Lecturada | Tiempo o8
Vartablsg a|  pag valvulas clroulto da gas materia prima pirometro | precalentado
Revisar
Obasrvaclonsa:
Hre | Lunas Martas Miarcoles |Jusves Vismias
Horas de oparachen " ﬂl
durants Ia jornada -
laboral
2

Ohasryaclonsa:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 27. Ficha de inspeccion de metalizadora

- WATERTVIERTO PREVENTIVO - RUTATNSPECCION
TSNS A || o2 HIENTO PROGRANACION - METALIZADORA ALTO VACIO

No. Registro: Hombre encargado: Nombre Super.
Fecha: Firma: Firma:
Dias de trabajo Lunes Martes Migrcoles Jugves Viernes Sabado
Revision de Mivel de aceite y su
estado
. Fevision de 10 10rmilos 08 | ApHELe Qe [0S 0e 1a CUbIerta 0e 1a briaa y
Revision de la correa - .
cimientos los tornillos de la base
Inspeccion semanal del equipo
Lunes |Hrs Martes|Hrs Migrcoles [Hrs  [Jueves [Hrs  [Viemes |Hrs Sabado |Hrs
Horas de operacion del 8.5 8.8 8.8 8.4 8.8
equipo A 5 5 5 5
2 2 2 2 2
Observaciones
MNo. Registra: Hombre encargado: Nombre Super.
Fecha: Firma: Firma:
Dias de trabajo Lunes Martes Migrcoles Jugves Viernes Sabado
Revision de Nivel de aceite y su
estado
Revision de a correa Revision de los tornillos de | Apriete de tornillos de 1a cubierta de la brida y
cimientos los tornillos de la bage
Inspeccion semanal del equipo
Lunes |Hrs  |Martes |Hrs Miercoles [Hrs  |Jueves |Hrs  |Viemnes |Hrs Sabado |Hrs
Horas de operacion del 8.8 8.8 8.8 8.8 B8
equipo 5 5 5 5 5
2 2 2 2 2

Observaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 28.

Ficha de inspeccion de reactores ultravioleta

PROUNSA

FROCESADORA UNIVERSAL Z.A.

RUTAS DE INSPECCION - SEGUIMIENTO PROGRAMACION -

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - REACTORES UV

Ho. Regisiro: Fecha: Mombre del operador Firma
No. de equipo
Variables a Boton encendido/apagado Prueba de vacio | Liquido de trabajo] Revisar Producto
chequear
Observaciones
Ho. Regisiro: Fecha: Mombre del operador Firma
No. de equipo
Variables a Boton encendidolapagado Prueba de vacio | Liquido de trabajo] Revisar Producio
chequear
Observaciones
Mo, Reqistra: Fecﬂ: Nombre del gﬂdor Firrr'E
No. de equipo
[ Variables a . . . . .
chequear Boton encendido/apagado Prueba de vacio | Liguido de trabajo] Revisar Producto
Cbservaciones
Mo. Registro: Fecha: Mombre del operador Firma
No. de equipo
Variables a Baoton encendido/apagado Prueba de vacio | Liguido de trabajo] Revisar Producto
chequear
Observaciones
Ho. Regisiro: Fecha: Mombre del operador Firma
No. de equipo
Variables a Boton encendidolapagado Prueba de vacio | Liquide de trabajo] Revisar Producto
chequear
CObservaciones
. Lunes Martes Miercoles Jueves Viermes
Horas de trabajol—oem—or——5I 537 51 3] 84] 3 28] 35| 2 s8] I 2

del equipo

Observaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 29. Ficha de inspeccion de hot stamp

——— | RUTAS DETNSPECTION ~SECUMIERTO PROGRAMACION ]
Fnﬁ“hsn SEGUIMIENTO DE PROGRAMACION- MANTENIMIENT O
PFRAOCESADODMA UNIVERSAL S A

_ PREVENTIVO - HOT STAMP - EMPAQUE
Ho. Reglstro: Facha: Nombre dgl opsrador Flirma
Ho. de equipe
u:hn:c::::ra Eoton encendido/apagado |Cheguee slstema neu matlu-ul Prusba de esfampado

‘Observaclonss

Mombre supsrvisor: | | Firma: |

No. Reglatro: Facha: Mombrs del opsrador Flrma
Ho. de equipe

u:hn:c::::ra Eoton encendido/apagado |Cheguee slstema neu matlu-u| Prusba de esfampado

‘Observaclonss

Mombre supsrvisor: | | Firma: |

No. Reglatro: Facha: Mombrs del opsrador Flrma
Ho. de equipe

u:hn:c::::ra Eoton encendido/apagado |Cheguee slstema neu matlu-ul Prusba de esfampado

‘Observaclonss

Mombre supsrvisor: | | Flrma: |

No. Reglatro: Facha: Mombrs del opsrador Flrma
Ho. de equipe

u:hn:c::::ra Eoton encendido/apagado |Cheguee slstema neu matlu-ul Prusba de esfampado

‘Observaclonss

Lunes Martea Mlgreoles Juaves Viamas
Hoeras de trabajo I I
del equipe 8.8 5 2| B8 5 2| B8 5 2| &8 5 2 848 5 2

Obsarvaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 30.

Ficha de inspeccion pad printer

PRUUNSA

RUTAS DE INSPECCION - SEGUIMIENTO PROGRAMACION -

procesavona unvensaisa || MANTENIMIENTO PREVENTIVO - PAD PRINTER - IMPRESION
Fecrlla: Nombre: Firma: H.amhre Supelrw.
Equipo: Firma Supervisor;
Variable a Boton encendidolapagado | Estado pintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico |  Estado almohadillas
supervisar
Observacion
Fecha: Nombre: Firma: Nombre Supervi.
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendido/apagado | Estado pintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico |  Estado almohadillas
supervisar
Observacion
FecIlla: Nombre: Firma: H.omhre Supelrvl.
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendidolapagado | Estadopintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico | Estade almehadillas
supervisar
Observacion
FecIlla: Nombre: Firma: H-omhre Supelrvl.
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendido/apagado | Estadopintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico | Estado almohadillas
supervisar
Observacion
Fecrlla: Nombre: Firma: H.amhre Supelrw.
Equipo: Firma Supervisor;
Variable a Boton encendido/apagado | Estadopintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico | Estado almehadillas
supervisar
Observacion
Horas Lunes Martes Miercoles Jugves Viemes
tabijodel| g8) 5| 2 &g g THERE Bl T
eqipo | | [ I I |
Observacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 31. Ficha de inspeccion de Intram
Faﬁ“ﬁsﬁ RUTAS DE INSPECCION - SEGUIMIENTO DE PROGRAMACION -
PROCESADORA UNIVERSAL 5.A MANTENIMIENTO PREVENTIVO - INTRAM- IMPRESION

Fenl.u: Nombre: Firma: H.omhre Supelm.
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendido/apagado | Estadopintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico |  Estado almohadillas
Supervisar
Observacion
Fecha: Hombre § L
= .a Nombre: Firma: .om = upelrw
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendido/apagado | Estado pintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatice |  Estado almohadillas
supervisar
Observacion
Fenl-u: Nombre: Fima: H-nmhre Supelrw.
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendido/apagado | Estadopintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico |  Estado almohadillas
supervisar
Obsgrvacion
Fenl-u: Nombre: Firma: I'I-omhre Supelm.
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendido/apagado | Estado pintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico |  Estado almohadillas
supervisar
Observacion
Fenl.u: Nombre: Firma: H.omhre Supelm.
Equipo: Firma Supervisor:
Variable a Boton encendido/apagado | Estado pintura | Verificacion de platos | Prueba de sistema neumatico |  Estado almohadillas
Supervisar
Observacion
Horas Lunes Wartes Miercales Jueves Viemes
trabsjodel| 88 5 2 THE THE 8.8 5 THE
equipo | |
Observacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 32.

PPROUNSA

N TR LR A

Ficha de inspeccion de estaciones de pintura

EINTLISA

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - RUTAS DE INSPECCION - SEGUIMIENTO
PROGRAMACION- RINDO Y VIERACION - MOTORES - ESTACIONES DE

Mo, Registro

Fecha

Firma
SupenTsor

Inspecoion de Rudo y
vibracion

Lunes

Miercoles |

e

WS

Viemes

Mo

AN

Linea |

Mormal

.M'IJI"T'EI HMomal

AN

Mormal |Anommal Homal

Linea 2

Linea 2

Linsa 4

Linsa &

Tiempo de opsracion

Dhservaciones:

Mo, Registro

Facha

Firma
SupenTsor

Inspecoion de Ruido y
vibracion

WES

=

Viemes

AN

‘-ll:lT'11] ana! Mamal

Linea |

Linsa 2

Linea 2

Linza 4

Linsa &

Tiempo de opsracion

Dhbsendaciones:

No. Regisiro

Mombre:

Fecha

Fimma
SLIDENISOr

Inspeccion de Rudo y
vibracion

Lunes

Miercoles

Jueves

Wiemes

Sabado

Momal

AncrmalNormal

AnomaNormal

Anamal Nomal

Anama

Mormal Janormmal Komal

Anormal

Linsa 1

Linea 2

Linea 2

Linsa 4

Linsa &

Tiempo de opsracion

Dhservaciones:

No_Registo

Facha

Firma
SUPEVISOT

Inspecoion de Ruido y
vibracion

Miercoles

| e

WES

i

Viemes

Mormal

.AI'IJI"T'EII Momal

Linea |

ANJmMma

‘Jtlﬂi Anormal| Momal

Anormal

Linsa 2

Linea 2

Linea 4

Linea 2

Tiempo de operacion

Dhsendaciones:

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 33.

PROUNSA

FROCESADDAA UNIVERSAL S.A.

Ficha de inspeccion del taladro de banco

INSPECCION - SEGUIMIENTO PROGRAMACION -
MANTEMIMIENTO PREVENTIVO - TALADRO DE BANCO

No. Registro:

Fecha:

Mombre del operador

Ho. de equipo

Firma

Dias de trabajo

Martes

Miercoles

Limpieza externa
del equipo

Jueves

Viernes

Horas de frabajo
del equipo

B8 3

B8 3 2

BB

B8 3

| ch |

Observaciones

No. Registro:

Fecha:

Nombre del operador

Firma

Ho. de equipo

Dias de trabajo

Miercoles

Limpieza externa
del equipo

Jusves

Viernes

Horas de frabajo
del equipo

B8 3

BE 3 2

B8

B3 a

tn |

Observaciones

No. Registro:

Fecha:

Mombre del operador

Ho. de equipo

Firma

Dias de trabajo

Martes

Miercoles

Limpieza externa
del equipo

Jueves

Viernes

Horas de frabajo

B8 3

BB 3 2

B8

B3 b

del equipo

lgeh |

Observaciones

No. Registro:

Fecha:

Mombre del operador

Ho. de equipo

Firma

Dias de trabajo

Miercoles

Limpieza externa
del equipo

Jusves

Viernas

Horas de frabajo

B8 3

BE 3 2

BB 3

B8 3

del equipo

Observaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 34. Ficha de inspeccion de la selladora

RUTAS DE INSPECCION - SEGUIMIENTO

PROUUNSRA|  rroCRAMACION - MANTENMIENTO PREVENTIVO -
e = SELLADORAS - EMPAGUE

Ho. Reglatro: Fecha: Mombrs dal oparator Firma
Mo, I:I&EIEID

":':'::Jfl:f Bofon encendidolapagado | Preslondealre | Temperatura | Estado feflon

Cbsarvaclonss

Ho. Reglatno: Faicha: Mombre dal oparator Flrma
Ho. de sguips

":':'::Jfl:f Bofon encendidolapagado | Preslondealre | Temperatura | Estado feflon

Obesrvacionss
No. Reqlatro: Facha: Nombrs dal oparator Firma
No. de squipe

Wanabisé & | poion encendidoiapagado | Preslon de alre Temperatura | Estado fsflon

chequear

Obsarvacionss
Wi, Reqlatro: Facha: Mombrs g8l oparagor Fima
Ho. b squips

Wanabiss 3 | pogon sncendigoiapagado | Preslon de alrs Temperatura | Estado fsflon

chequear

ODsarvacionss

No. Registro: Feena Mombre el oparanor Firma
No. de squipo

varablee 3 | poton sncendigoiapagado | Prealon de alre Temperatura | Estado tefion
chequaar
Dbsarvacionss

Lungs Martss Migrcoiss Jugvss /lgmss

Horas ds trabajo[—— IR I
el squipo - - y
Dbsarvacionss

Fuente: elaboracion propia.
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La orden de trabajo es un documento donde se registran detalladamente
los trabajos realizados por el departamento de mantenimiento. En él se incluye
toda actividad programada o no programada. Contempla un area para identificar
la causa y el tipo de fallo que presenta. En esta documentacion se debe indicar
quién se encargara de realizar el trabajo, el area a la que pertenece la maquina,

la hora de inicio y finalizacién, materiales utilizados y los costos de realizar la

2.2.8.

Ordenes de trabajo

Intervencion.
Figura 35. Formato de 6rdenes de trabajo
PRGUNSA Riesgos Precauciones a tomar segun la actividad realizada
REGISTRO DE ACTIVIDADES DEL PERSONAL DE MANTENIMIENTO Precauciones Inspeccion General del Lugar a realizar el trabajo
Fecha: \ H. Inigio: | |1-|. Finlizacion: llin Registro | P m | isod baij
servicio Extemno |nombre | Servicio Interno | Se lleno el permiso de trabajo
EQUIpO intervenido Area Utilizar botas de Seguridad
Tipo de Utllizar Casco de Seguridad
actrvidad Tz G [ ey Jéctri
personal asignado o e Utilizar Guantes Protectores (mecdnicos y eléetricos)
equipo de trabajo Riesgo Mecanico Verificar que exista un extinguidor cerca del drea de trabajo.
Utilizar mascarilla o careta protectora
_ _ Utilizar Protector Ocular
Diagnostico Utilizar Ropa de Trabajo adecuado al trabajo a realizar.
previo a Riesgo Ergondmicos Posiciones adecuadas para realizar esfuerzos
realizar 0t Utilizar herramientas adecuadas y en buen estado.
actividades Elevado Nivel de Realizar Medicidn con Decibelimetro
TAREAS REALIZADAS DURANTE LA JORNADA LABORAL Ruido Utilizar Protector Auditivo
Decripcion de las tareas Mora de Inisio | Hora Finaliz.
3 De Acverdo a Norma
2 Riesgo Eléctrico Pugsto a tierra de equipos.
: UUso de Tablero Eléctrico con Disyuntor Diferencial
5 Usar Limpiador/Desengrasante de Seguridad (no inflamable)
REQL OS POR TAREA Rieso ambiental Utilizar Envases Originales sin Perdidas
Descripcion de repuestos y materiales utilizados por tarea Costo 8 Contencion y Deposicidn de Sohvenle y Pintras
Deposicion Finl de Residuos
1 Colocacidn de Flementos Absorbentes
Riesgo de Liquidos Deposicidn final elementos impregnados
Téwicos Utilizar Mascara de Protecidn Respiratoria

Procedimiento de recambio de reciplente

Observaciones

Aprobado por:

|Firma:

Fuente: elaboracion propia.
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2.2.9. Procedimientos de mantenimiento preventivo

Los procedimientos del mantenimiento preventivo son pasos determinados
para realizar correctamente la revision, chequeo e intervencion de las maquinas
utiizadas para la produccién de anzuelos en PROUNSA, S.A. Los
procedimientos del mantenimiento preventivo fueron desarrollados por el

epesista, evaluando cada procedimiento el supervisor de mantenimiento.

Figura 36. Procedimiento de seguimiento de programacién
LA Procedimiento: Programacion de Montacargas
= nUUN 9 S
PROCESADORA UNIVERSAL S.A
Equipo: Montacargas — Bodega de Insumos
Elaboracion: 1 de febrero 2017
Desarrollo —
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Programacion de mantenimiento de montacargas

Realizar el registro del nimero de horas que ha trabajado el equipo en la jornada laboral.

No. Participantes Descripcion de actividad
1 Supervisor de Designara a una persona, para que sea responsable del
bodega seguimiento de horas trabajadas durante la jorada de trabajo del
montacargas.
Operador de La persona a cargo del montacargas, luego de terminar su jornada
2 montacargas laboral, diariamente llevara un registro de actividades del equipo.
Al finalizar la semana, se debe entregar dichas programaciones al
Operador de supervisor del area, para que este compruebe las actividades del
3 montacargas equipo.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel Ixcot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 37.

Procedimiento de lubricacién de montacargas

AMAEEa=as =
DRUUND

Ficha de Procedimiento: Lubricacion e Intervencion de

PROCESADORA UNIVERSAL S.A Montacargas
Equipo: Montacargas — Bodega de Insumos
Elaboracidn: 1 de febrero 2017
Desarrollo -
Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Lubricacion e intervencion del equipo

Realizar cambios periddicos de lubricantes y piezas del montacargas. Para ello se debe dar un
sequimiento adecuado a los registro de programacion del equipo. Los de intervencion, estan
establecidos en la programacion de mantenimiento.

MNo. Participantes Descrpcion de actividad
Debe estar pendiente de los registros realizados en las hojas de
Supervisor de | programacion, con base en estos registros sera la solicitud para
1 bodega realizar la lubricacidn o intervencion del montacargas.
Si el equipo llega a las 200 horas de funcionamiento, se debe notificar
al supervisor del area que se debe cambiar el aceite del motor,
realizar la lubricacion de las cadenas que sirven como transmision,
Operador de lubricar el cilindro de elevacion y el respaldo de metal el cual se
2 montacargas encuentra debajo del montacargas.
Al llegar a las 600 horas de funcionamiento, el montacargas requiere
una intervencion robusta, por lo que se debe notificar al supervisor
que se debe realizar la lubricacion de los siguientes componentes:
Operador de tornillo de columna, eje de direccion, cilindro de inclinacion, buje de
3 montacargas apoyo y cambiar el filiro de aceite del motor.
Si el equipo llega a las 1200 horas trabajadas, requiere otro tipo de
intervencion debido al tiempo de operacion, se llega a tener que
cambiar piezas, por lo que se debe informar al supervisor que se debe
lubricar el convertido de torque, cambio de filiro de retorno del sistema
Operador de hidraulico, cambiar el clutch, cambio de aceite hidraulico y filtro de
4 maontacargas aire.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel Ixcot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 38. Procedimiento de mantenimiento preventivo de montacargas
SRE R Ficha de Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
PROGUNSA Montacargas
PROCEEABORA UNIVIREAL 4.
Equipo: kMontacargaz — Bodega de Insumos
Elaboracion: 1 de febrero 2017
Dezarrollo —
Aprobacian: 1 de marzo 2017
Procedimiento: hMantenimiento preventivo de montacargas
Realizar intervenciones y chegueos penodicos en el montacargas, para mantener la calidad de su
trabajo v verificar el eztado de piezas.
M. Participantes Descripeion de actividad
Debe estar pendiente de las horas de funcionamiento
Encargado del mantenimiento | del equipo, segin los registros en las hojas de
1 de montacargas seguimiento de programacion.
Encargado del mantenimients | Al llegar el tiempo de trabajo, == debe informar al
2 de montacargas supervizor del drea que el equipo debel ser intervenido.
Encargado del mantenimientc | 3 debe llevar todas las herramientas e insumos
3 de montacargas necesarios para realizar una intervencion efectiva.
Encargado del mantenimiento
4 de montacargas Debe verificar que el eguipo se encuenire apagado.
Encargado del mantenimiente | Comprobar las cadenas de la horquilla del montacargas,
de montacargas gue =e encuentren engrasadas, en buen estado vy
5 posean tension.
Encargado del mantenimiento | Revisar el liguido de bateria, de existir algin bajo nivel,
] de montacargas proceder a llenarlo nuevamente.
Encargado del mantenimiento
de montacargas “erificar el estadoe del giro, gue no exista ninguna
interferencia, de existir alguna limitacion en el giro,
7 proceder a verificar el estado del liguido de hidraulico.
Cheguear ¢l cilindro de fuerza de varillaje de direccion,
Encargado del mantenimients | gue no prezente golpes v en caso exista alguna
8 de montacargas acumulacion de suciedad realizar limpieza.
Inspeccionar el estado de log neumaticos vy las tuercas,
Encargado del mantenimiente | en caso exista alguna informidad, proceder a reportar al
] de montacargas supervisor de &reas.
Encargado del mantenimiente | Proceder a chequear el estado del mastil, que no se
10 de montacargas encuentre doblade o presente algin dario.
Encargado del mantenimiento | Cheguear ] nivel de liguido de freno y embrague, en
11 de montacargas cas0 exista bajos niveles proceder a llenar los depositos.
Elaborado por: Fevizado por: Paginas
Angel Ixcot Ana Gonzalez 112
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Continuacién de la figura 38.

PRUUNSA

PRICLRADORL UNIVIREAL S0

Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de Equipos

para la Produccién de Anzuelos

Equipo: Montacargas — Bodega de Insumos
Desarrollo Elat:-c:-raci-:rﬁn: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimignto: IMantenimiento preventivo de montacargas

Realizar intervenciones y chequeos periodicos en el montacargas, para mantener la calidad de su
trabajo v verificar el estado de piezas.

M. Paricipantes Descripcion de actividad
Encargado del
12 mantenimiento de Revisar el nivel del liquido hidraulico, de presentar alglin bajo nivel
maontacargas proceder a llenar el depdsito.
1 Encargado del Cheguear &l motor, verificar que no presente ningln derrame de
mantenimients de aceite o fuga, y verificar el nivel de aceite, en caso exista un
montacargas nivel bajo, proceder a rellenar el tangue.
Encargado del
12 mantenimiento de Registrar estas actividades en la hoja de reqistros periddicos de
montacargas mantenimiento preventivo.
Encargado del
mantenimiento de Entregar el equipo al supervisor de empague para fimar como
13 mentacangas recibido el equipo.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel bacot Ana Gonzalez 212

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 39. Procedimiento de inspeccion de la estacion de plomo

PRmEesse S Procedimiento: Rutas de Inspeccion y
« nUUN
Seguimiento de Programacion
Equipo: E=staciones de Plomo — Fundicion de Plomo
Desarrollo Elab-::ra{:if':-n: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Rutas de Ingpeccién y seguimiento de programacion de mantenimisnto

Realizar inspeceiones penodicas de manera semanalmente antes de iniciar operaciones, con &l
fin de detectar problemas en los equipos, que puedan afectar la calidad de su operacion.

M. Paricipantes Descripeion de actividad
Designar a una persona que conoczca el funcionamiento

1 Supernvizor de plomo basico del equipo.

2z Cperador de plomo Werificar la presidn de aire en las estaciones de plomo.

3 Cperador de plomo Inspeccion de valvulas y sistema de distribucion de gas. No
debe de presentar fugas ni valvulas en mal estado (mal
apriete).

4 Operador de plomo Cheguear la materia prima a utilizar. Debe presentar un colar
gris azulade, si prezenta un color oscure quiere decir gque
existe la presencia de ofro material y puede generar burbujeo
al momento del proceso de fundicion.

3 Operador de plomo
Yerificar leciura de temperatura en el primero ¥ su set point.

g Cperador de plomo El egquipc previamente tuvoe que estar realizando un
precalentamiento, por ello se debe verificar que este, haya
llegado a sutemperatura de trabajo.

T Operador de plomo
Apuntar los registros realizados en sus respectivas hojas de
registro. Si se presentd alguna inconformidad durante la
rutina, apuntar hora y facha en que fue reportada.

Operador de plomo Al finalizar la jornada laboral, realizar el registro del némero

2 de horas trabajadas por el equipo diariamente.

10 Operador de plomo Al finalizar la semana, llevar los registros de inspeccion al
supernvizor de empaque, para que firme v compruebe las
aclividades realizadas.

Superdzor de plomo Revisar v firmar la hoja de registro, presentada al finalizar la

11 semana por el operador de plomo.

Elaborado por: Fevizado por. Paginas
Angel lxcot Ana Gonzdlez M

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 40. Procedimiento de inspeccién de estaciones de plomo

nna....- ~ Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
m

] . - .
PROCEIABORA WVERSAL S.A Equipos para la Produccion de Anzuelos
Equipa: Estacionas de Plomo — Fundicion de Flamo
Elaboracion: 1 de febraro 2017
Desarrollo —
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Mantenimiento preventivo

Realizar intervenciones periddicas en los equipos ufilizados para el proceso de fundicion de
anzuelos. Los tiempos de intervencidn estan determinados en ks programacion de mantenimiento

preventivo.
Mo Participantes Descripeion de actividad
Supervisor de | Verficar el tiempo gue estuvo en funcionamiento el equipo, segan los
1 mantenimiento | registros de rutas de inspeccion y programacicn.
Supervisor de | Dar a conocer &l Coordinedor de Produccion, gue el equipo reguiere ser
2 rmantenimiente | intervenido.
Supervisor de
3 rmantenimiente | Designar al auxiliar de mantenimiento para que intervenga el equipo.
Ir hacia el punto donde se encuenira el equipo a intervenir. Lievar toda la
Auriliar de herramients necesaria pars poder ingreser & las partes intermas del
4 mantenimiente | eguipo.
Apagar el equipo y desconectarle de la fuente de poder (si el equipo
Auriliar de estuvo en fumcionamiento, esperar 24 horas para que llegue a
5 rmantenimiente | temperatura ambiente).
Auciliar de Fevisar el sisterna neumatico. Comprobar 2l estado de la valvula electrica
5] mantenimiento | y manual.
T Aucciliar de

mantenimientc | Chequear es estado del quemador, que no presente ninguna particuls
que pueda causar que la llama no se disfribuya de manera comecta.
Verficar el estado del pirometro, que presente lecturas de temperatura y

Auriliar de que se pueda modificar el set point segdn la temperatura requerida en el
5 mantenimiente | proceso.

Auriliar de Revisar el estado de la termocupla. 5i presenta mal estado proceder a
a8 rmantenimiente | cambiarlo.

Auriliar de Fegistrar estas actividades en la hoja de regisiros periodicos de
10 rmantenimiente | mantenimiento preventivo.

Auriliar de Entregar el eguipo al supervisor del area.
11 rmantenimiento

Elaborado por: Revisado por: FPaginas
Angel koot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 41.

Procedimiento de mantenimiento preventivo de la estacién

de plomo

Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de

Equipos para la Produccion de Anzuelos

PROCESADORA UMIVERSAL 5.4
Equipo: Estaciones de Plomeo — Fundicion de Flomo
Elaboracion: 1 de febrero 2017
Desarrcilo —
Aprobacion: 1 de marzo 2017

FProcedimiento:

Mantenimiento preventivo

Realizar intervenciones periddicas en los equipos ulilizados para el proceso de fundicisn de
anzuelos. Los tiempos de infervencion estan determinados en la programacion de mantenimiento

preventivo.
Mo Participantes Drescripeion de actividad
Supervisar de | Verficar 2l tiempo gue estuvo en funcionamients el equipo, segun los
1 mantenimiento | registros de rutas de inspeccion y programacion.
Supervisor de | Dar a conocer al Coordinador de Produceion, gue el eguipo requiere ser
2 mantenimiento | intervenido.
Supernvisor de
3 mantenimiento | Designar al auxiliar de mantenimiento para que intervenga el eguipo.
Ir hacia el punto donde s& encuenira el equipo & intervenir. Lievar toda la
Auwceiliar de herramients necesars para poder ingresar a las partes intermas del
4 mantenimiento | equipo.
Apagar el equipo y desconectarle de la fuente de poder {si el eguipo
Auwceiliar de esfuvo en funcionamiento, esperar 24 hores para que llegue a
5 mantenimiento | temperatura ambiente).
Auvceiliar de Revisar el sistema neumatico. Comprobar el estado de la valvula eléctrica
[a] mantenimiento | y manusal
T Auvceiliar de Chequear el estado del quemader, que no presente ninguna particula que
mantenimiento | pueda causar que la llama no se distribuya de manera correcia.
Werficar el estado del pirometro, que presente lecturas de temperatura y
Auciliar de que se pueda modificar el set point segdn la temperatura requerida en el
g mantenimiento | proceso.
Auvceiliar de Revisar el estado de la termocupla. 5i presenta mal estado proceder &
g rmantenimients | cambiarlo.
Auvceiliar de Registrar estas actividades en la hoja de regisfros periodicos de
10 mantenimiento | mantenimiento preventivo,
Auwceiliar de Entregar el equipo al supervisor del area.
11 mantenimiento

Elaborado por:

Revisado por: FPaginas

Angel koot

Anz Gonzélez iM

Fuente: elaboracion propia
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Figura 42. Procedimiento de inspeccion de metalizadora
pDhRas "'Si Ficha de Procedimiento: Rutas de Inspeccién y
= nUUN e >
PROCESADORA USVERSAL S.A Seguimiento de Programacion
Equipo: IMetalizadora — Metalizado de carnada
Desarollo Ela DDFEIE.IFIFI: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Rutas de inspeccion y seguimiento a |a programacion de mantenimiento.

Realizar inspecciones periddicas de manera semanalmente antes de iniciar operaciones, con el
fin de detectar problemas en los equipos, que puedan afectar la calidad de su operacion.

M. Faricipantes Descripcion de actividad
Supervisor de El supervisor de area, designara a una persona que conozca &
1 metalizado funcionamiento basico del equipo.
Operador de
2 metalizadora Revision diaria del nivel de aceite.
COperador de
3 metalizadora Inspeccion semanal de correa. verificar su estado v su tensidn.
Operador de Cheguear = apriete de los tornillos de los cimientos de la
4 metalizadora metalizadora y bomba de vacio.
Operador de Comprobar el apriete de los tornillos de juntas v bridas en &l circuito
bl metalizadora de aceite.
Si s2 llegase a presentar alguna inconformidad en estas
inspecciones, reportar  inmediatamente  al  supenisor  de
Operador de mantenimiento. Registrar 1a hora v fecha en gue se presentd el
5] metalizadora problema.
COperador de Al finalizar 1a jormada laboral, registrar €l nimero de horas trabajas
7 metalizadora del equipo diariamente.
« Al finalizar la semana, llevar &l registro de inspecciones al
Cperador de supervisor de area, para firmar de comprobada la inspeccion
L] metalizadora y programacion.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel lxeot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 43. Procedimiento de mantenimiento preventivo de metalizadora
L Hﬂ"ﬁ“ A |l Ficha de Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
:nnmimmuu Equipos para la Produccion de Anzuelos
Equipo: Metalizadora — Metalizado de carnada
Desarrollo Elabnra{:.udz}n: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Mantenimiento preventivo de equipos para la produccion de anzuelos.

Realizar intervenciones periddicas en los equipos utiizados para el proceso de metalizado de
carnada. Los tiempos de intervencion estan determinados en la programacion de mantenimiento
preventivo.

Mo,

Participantes

Descripcion de actividad

Supervisor de | Merificar el tiempo que estuvo en funcionamients el equipo, segun hojas
1 mantenimiento | de rutas de inspeccion v programacion.
Supervisor de | Dar a conocer al coordinador de produccion gue se debe intervenir el
2 mantenimiento | equipo.
Ir hacia el punto donde se encuentra el equipo a intervenir. Lievar toda
Auxiliar de la herramienta necesaria para poder ingresar a las partes internas del
3 | mantenimiento | egquipo.
Si el equipo cumplic 300 horas de trabajo, se procede a parar todo el
Auxiliar de funcionamiento y se realiza un cambio de aceite, esto para mantener la
4 | mantenimiento | calidad del metalizado.
Auiliar de En caso el equipo cumpla 900 horas de trabajo, se realiza una limpieza
L] mantenimignto | del depdsito de aceite v se vierte un nuevo aceite.
Auiliar de Registrar estas actividades en la hoja de registros periodicos de
i] mantenimiento | mantenimiento preventivo.
Auiliar de
7 mantenimiento | Entregar el equipo al supervisor del area.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel lxcot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 44. Procedimiento de inspeccion de reactores ultravioleta

Fﬂﬁﬂﬁsﬁ Ficha de Procedimiento: Rutas de Inspeccion y
PROCESADORA UNIVERSAL S.A, Seguimiento de Programacion
Equipo: Reactor Ulira Violeta — Coberfura de camada
Desarrollo Ela boran:.ur:nn: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Rutas de inspeccion vy seguimiento a la programacion de mantenimiento.

Realizar inspecciones periddicas de manera semanalmente antes de iniciar operaciones, con el
fin de detectar problemas en los equipos, que puedan afectar |a calidad de su operacion.

Mo. Participantes Descripcion de actividad

Supervisar de El supervisor de area, designara a una persona que conozca &
1 Reactores LW funcionamiento basico del eguipo.

Operador de
2 Reactor LV Verificar el botdn de encendido/apage del equipo.

Cperador de
3 Reactor LW Cheguear el sistema de aire. realizar prueba de vacio.

Operador de Confirmar que el liquido de trabajo que se manejard es &l comecto
4 Reactor UV para cada producto.

Operador de
bl Reactor LW Werificar que el producto gue se manejars es el cormecto.

Si se llegase a presentar alguna inconformidad en estas
inspecciones, reportar inmediatamente  al  supendsor  de

Operador de mantenimiento. Registrar 1a hora v fecha en gue se presentd el
5] Reactor LV problema.

Cperador de Al finalizar 1a jomada laboral, registrar 2 numero de horas trabajas
I Reactor LW del equipo diariamente.

Operador de Al finalizar la semana, llevar &l registro de inspecciones al supenisor
3 Reactor UV de area, para firmar de comprobada la inspeccidn y programacion.

Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel lxcot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 45.

Procedimiento de mantenimiento preventivo de reactores

ultravioleta

!_’Haii--- & | Ficha de Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
M I'.E “I i Equipos para la Produccion de Anzuelos
Equipo: Reactor Ultra Violeta — Cobertura de carnada
Elaboracion: 1 de fabrero 2017
Desarrollo -
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Mantenimiento preventivo de equipos para la produccion de anzuelos.
Realizar intervenciones periodicas en los equipos utiizades para el proceso de coberiura de
carnadas. Los tiempos de intervencién estén determinados en la programacian de mantenimiento
preventivo.
Mo. Participantes Descripcidn de actividad
Supervisor de | Verficar el tiempo que estuvo en funcionamiento el equipo, segun hojas
1 mantenimients | de rutas de inspeccion y programacién.
Supervisor de | Dar a conocer al coordinador de produccion que se debe intervenir el
2 mantenimiente | equipo.
Ir hacia &l punto donde se encuentra el equipo a intervenir. Llevar toda
Awceiliar de la herramienta necesaria para poder ingresar 8 las partes intermas del
3 mantenimients | equipo.
Apagar el eguipo y desconectaro de la fuente de poder (si el eguipo
Auciliar de estuve en funcionamiemto, esperar a3 que llegue 3 temperatura
4 mantenimiente | ambiente).
Auciliar de Exdraer los filtros, verificar su estado, de presentar deterioro proceder a
5 mantenimiente | cambiarlos.
Realizar un chequeo general del sistema electrico del eguipo,
verificando la conexidn y cableado eléctrico. Limpisr las &reas gue
presanten acumulacion de polve o residucs. Verificar el encendido y
Audiliar de apagado del equipo {después de realizar esta acecidn, proceder 2 apagar
[} mantenimiente | el equipo y desconectar de |a fuente de poder).
Adiliar de “ferificar la conexion en el piromefro del equipo. Si presenta algin
T mantenimients | reporte de dafics o fzllas en la lectura, procader a cambiarlo.
Adiliar de Limpiar bulbos y reflectores. Si se tiene nofificacion scbre dsnios.
B mantenimiente | proceder a modificar los reflectores.
“erificar gque la fuente de poder no presente acumulacion de polvo y
Auwciliar de puedsa verse afectsdo por algin darrame de agua. Limpiar |z fuente de
a mantenimiento | poder en caso exista presencia elevada de polvo.
Auciliar de
10 mantenimiente | Engrasar la cadena del motor de movimiento.
Awcciliar de Fegistrar estas actividades en ls hoja de registros penodicos de
11 mantenimiente | mantenimiento preventivo.
Awcciliar de Entregar el equipo al supervisor del area.
12 mantenimiento
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel lxcot Ana Gonzdlez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 46. Procedimiento de inspeccion de hot stamp: rutas de
inspeccion y seguimiento de programacion
I!Hﬁiiﬁﬁ Ficha de Procedimiento: Rutas de Inspeccion y
. = "
PROCESADORA UNVERSALSA, Seguimiento de Programacion
Equipo: Hot Stamp — Decorado de camada
Desarrollo Ela Dnrau:.ur]n: 1 de febrero 2017
Aprobacién: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Rutas de inspeccion v seguimiento a la programacion de mantenimiento.

Realizar inspecciones periddicas de manera semanalments antes de iniciar operaciones, con &l
fin de detectar problemas en los eguipos, gue puedan afectar la calidad de su operacion.

Mo. Farticipantes Descripcion de actividad
Supervisor de El supervisor de area, designara a una persona que conozca el
1 Decorado funcionamiento basico del eguipo.
Operador de Hot
2 Stamp Verificar el botdn de encendidofapago del equipo.
Operador de Hot
3 Stamp Inspeccion semanal de correa, verificar su estado v su tensidn.
Operador de Hot
4 Stamp Cheqguear el sistema de neuméatico.
Operador de Hot | Prueba de sensor de estampadora. Subir v bajar €l mecanisma.
5 Stamp
51 se llegase a presentar alguna inconformidad en  esias
inspecciones, reportar inmediatamente al  supervisor de
Operador de Hot | mantenimiento. Registrar la hora v fecha en que se presentd &l
il Stamp problema.
Operador de Hot | Al finalizar la jormada laboral, registrar &l numero de horas trabajas
7 Stamp del equipo diariamente.
Operador de Hot | Al finalizar la semana, llevar el registro de inspecciones al supenvisor
a Stamp de area, para firmar de comprobada |3 inspeccion v progaramacion.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel oot Ana Gonzalez 1M

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 47.

Procedimiento de inspeccion de hot stamp: mantenimiento

preventivo de equipos para la produccion de anzuelos

PROUNSA

Ficha de Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
Equipos para la Produccion de Anzuelos

PROCCEADORA IMPTRELL £ A
Equipo: Hot Stamp — Decorado de camada
Elaboracion: 1 de fabrero 2017
Desarralle

Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Mantenimients preventivo de equipos para la produccion de anzuelos.

Realizar intervenciones pericdicas en los equipos utilizados para el proceso de decorado de
carnada. Los tiempos de intervencion estan determinados en la programacion de mantenimiento

preventivo.
MNo. Parficipantes Descripcion de actividad
Supervisor de | Verficar el tiempo que estuvo en funcionamiento el equipo, segun hojas
1 mantenimiente | de rutas de inspeccion y programacion.
Supervisor de | Dar a conocer al coordinador de produccion que se debe intervenir el
2 mantenimients | eguipo.
Ir hacia el punto donde se encuentra el eqguipo a intervenir. Llevar toda
Auiliar de la herramienta necesaria para poder ingresar a las partes intermas del
3 mantenimiento | eguipo.
Auiliar de Apagar el equipo ¥ desconectarlo de la fuente de poder.
4 mantenimiento
Auiliar de Chequear el estado del riel de movimiento y en caso exista
g mantenimiento
Reslizar un chequeo general del zistema electico del eguipo.
verificando la conexién y cableado elécirico. Limpiar las &reas gues
presanten scumulacion de polvo o residucs. Verifizar el encendido y
Auwciliar de apagado del equipo {despuwés da realizar ests accidn, proceder s apagar
[} mantenimiento | el equipo y desconectar de la fuente de poder).
Auwciliar de Chequear 2l astado de las poleas, si existe deficiencia en I fension,
T mantenimiento | proceder a tensar nuevamente.
Revision del sistema neumstico del equipo. Chequear el impulsador de
Auxiliar de planta, electrovalvula v Ia unidad de mantenimiento. De no existir paso
3 mantenimientos | de aire, verificar el estado de las unidadas antes mencionadas.
Auxiliar de Registrar estas aclividades en la hoja de registros penodicos de
2 mantenimiente | mantenimiento preventivo.
Auwciliar de
10 mantenimiente | Entregar el equipo al supervisor dal dres.

Elaboradeo por:

Revisado por: Paginas

Angel lxcot

Ana Gonzilez 11

Fuente: elaboracion propia.

63




Figura 48.

PRUUNSA

Procedimiento de mantenimiento preventivo de hot stamp

Ficha de Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
Equipos para la Produccion de Anzuelos

PROCESADORA UNIVERSAL 54,
Equipo: Hot Stamp — Decorado de carnada
Desarrollo Elabnra{:.ifin: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Mantenimiento preventivo de equipos para la produccion de anzuelos.
Realizar intervenciones periddicas en los equipos utilizados para el proceso de decorado de
carmnada. Los tiempos de intervencion estan determinados en la programacion de mantenimiento
preventivo.
Mo. Participantes Descripcion de actividad
Supervisor de | Verificar el iempo que estuvo en funcionamients el equipo, segun hojas
1 mantznimiento | de rutas de inspeccion v programacion.
Supervisor de | Dar a conocer al coordinador de produccion gue s& debe intervenir 2l
2 mantenimiento | equipo.
Ir hacia el punto donde se encuentra el equipo a intervenir. Llievar toda
Auiliar de la herramienta necesaria para poder ingresar a las partes internas del
3 | mantenimiento | egquipo.
Auxiliar de Apagar el equipo v desconectarlo de la fuente de poder.
4 mantenimiento
Auriliar de Cheguear | estado del niel de movimiento ¥ en caso exista
] mantenimiento
Realizar un chequeo general del sistema eléctrico del equipo,
verificando la conexion y cableado eléctrico. Limpiar las areas que
presenten acumulacion de polvo o residucs. Verificar el encendido v
Auiliar de apagado del equipo {después de realizar esta accion, proceder a apagar
5] mantenimiento | el equipo ¥ desconectar de la fuente de poder).
Auxiliar de Cheguear el estado de las poleas, si existe deficiencia en la tension,
7 mantenimiento | proceder 3 tensar nuevaments.
Revision del sistema neumatico del equipo. Cheguear el impulsador de
Auiliar de planta, electrovalvula y 1a unidad de mantenimiento. De no existir paso
[ mantenimiento | de aire, verificar el estado de las unidades antes mencionadas.
Auiliar de Registrar estas actividades en l1a hoja de registros periodicos de
=] mantenimiento | mantenimiento preventiva.
Auiliar de
10 | mantenimiento | Entregar el equipo al supervisor del area.
Elabaorado paor: Revisado por: Paginas
Angel xcot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 49. Procedimiento de inspeccién de pad printer

I“““.ﬁ.:- Procedimiento: Rutas de Inspeccion y
s n _ .
m!.,mu Seguimiento de Programacion
Eaquipo: Pad Printer — Impresidn de anFuelos
Desarrallo Elabnrac_|?n: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Rutas de Inspeccidn ¥ seguimiento de programacion de mantenimiento

Realizar inspecciones periddicas de manera semanalmente antes de iniciar operacionses, con &l

fin de detectar problemas en los e

uipos, gque puedan afectar la calidad de su operacion.

Mo. Parlicipantes

Descripcion de actividad

1 Supervisor de lmpresion

Designar a una persona que conozeca &l funcionamiento
basico del equipo.

2 Operador de Impresion Cheguear el botdn de encendido v apagado del equipo.
Verificar que [a materia prima (pintura), s& encuenire en
condiciones adecuadas de trabajo, de existir presencia de

3 Operador de Impresion | solidos o particulas extrafas, proceder a cambiar de pintura.
Comprobar que los platos a utilizar estan acordes al codigo

4 Operador de Impresion | del producto.

5 Operador de Impresion | Cheguear que esté en funcionamiento el sisterna neumatico.

5] Operador de Impresion | Inspeccionar el estado de las almohadillas a trabajar, gue no

presenten deterioro.

7 Chequear los registros realizados en sus respectivas hojas
de registro. Si se presentd alguna inconformidad durante la
Operador de Impresion rutina, apuntar hora v fecha en gue fue reporiada.
a Al finalizar la jornada laboral, realizar el registro del numero
Operador de Impresion | de horas trabajadas por el eguipo disriamente.
10 Al finalizar la semana, llevar los registros de inspeccion al

Operador de Impresion

supervisor de empague, para que firme y compruebe |as
actividades realizadas.

11 Supendsor de Imprasion

Revisar vy firmar la hoja de reqgistro, presentada al finalizar la
semana por el operador de selladora.

Elaborado por:

Revisado por: Paginas

Angel lxcot

Ana Gonzalez 111

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 50.

Procedimiento de mantenimiento preventivo de pad printer

,“,.....:i Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
wn."“"mbuu Equipos para la Produccion de Anzuelos
Equipo: Pad Printar — Impresion de anzuslos
Dasamrollo Elaboracién: 1 de febrero 2017
Aprobacién: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Mantenimiente preventivo

Reslizar intervenciones periodicas en los equipos utiizades para el procese de impresion de
anzuelos. Los tiempos de intervancién estén determinados en la programacion de mantenimiento

preventivo.
MNo. Participantes Descripeion de actividad
Supervisor de | Verfficar el tiempo gque estuve en funcionamiento el equipo, segdn los
1 mantenimiente | registros de rutas de inspeccion y programiscion.
Supervisor de | Dar a conocer sl Coordinador de Produccion, que el equipo requiere ser
2 mantenimienio | intervenido.
Supervisor de
3 rmantenimiente | Designar al auxiliar de mantenimiento para que intervenga el eguipo.
Ir hacia el punto donde se encuentra el equipo a intervenir. Lievar toda la
Auciliar de herramients necesaria para poder ingreser & las paries intemas del
4 mantenimiento | equipo.
Auciliar de Apagar el equipo y desconectario de la fuente de poder.
5 mantenimiento
Chequear el sistema neumafico, comprobar el estado de las valwlas y
Auceiliar de verificar el dptimo ingreso de aire al sistema. Ravisar el estado del pedal
3] mantenimienio | de inicia.
T Auceiliar de
mantenimiente | Desacoplar chumaceras e inspeccionar su estado. Si presenta elevads
suciedad o un deterioro en la grasa, proceder 8 re engrasar.
5 Aucciliar de
mantenimiente | Revisar el sistema elacirico. Verificar el apagado v encendido del equipo.
comprobar la comunicacion del panel de control con el equipo. Limpiar
las areas donde exista presencia de polvos o particulas.
Aucxiliar de Fegistrar estas actividades en Iz hoja de regisiros periodicos de
10 mantenimiente | mantenimiento preventivo.
Aucxiliar de Entregar el eguipo al supervisor del area.
11 mantenimiento
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel koot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 51.

Procedimiento de inspeccién de Intram

Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de

Equipos para la Produccion de Anzuelos

PROCESADOR INIVERSAL 5.0
Equipo: Pad Printer — Impresion de anzuslos
Elaboracion: 1 de febrero 2017
Desarrallo -
Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Mantenimiente preventivo

Realizar intervenciones periodicas en los equipos utiizades para el proceso de impresion de
anzuelos. Los tiempos de intervancién estén determinados en la programacion de mantenimiento
preventivo.

Mo

Participantes

Descripeion de actividad

Supervisor de

Werificar 2l tiempo gue esiuvo en funcionamiento el equipe, segdn los

1 mantenimiente | registros de rutas de inspeccion y programiscion.
Supervisor de | Dar a conocer &l Coordinedor de Produccion, gque el equipo requiere ser
2 mantenimienio | intervenido.
Supervisor de
3 rmantenimiente | Designar al auxiliar de mantenimiento para gue intervenga el eguipo.
Ir hacia el punto donde se encuentra el equipo a8 intervenir. Lievar toda la
Aurxiliar de herramients necesaria para poder ingreser & las paries intemas del
4 mantenimiento | equipo.
Aurxiliar de Apagar el equipo y desconectario de la fuente de poder.
5 mantenimiento
Chequear el sistema neumafico, comprobar el estado de las valwlas y
Auciliar de verificar el dptimo ingreso de aire al sistema. Revisar el estado del pedal
5] mantenimienio | de inicia.
T Auciliar de
mantenimiente | Desacoplar chumaceras e inspeccionar su estado. Si presenta elevads
suciedad o un deterioro en la grasa, proceder 8 re engrasar.
5 Auxiliar de
mantenimiente | Revisar el sistema elacirice. Verificar 2l apagado v encendido del eguipo.
comprobar la comunicacion del panel de control con el equipo. Limpiar
las areas donde exista presencia de polvos o particulas.
Auriliar de Registrar estas actividades en la hoja de regisiros periodicos de
10 rmantenimiente | mantenimiento preventivo.
Auriliar de Entregar el eguipo al supervisor del area.
11 mantenimiento

Elaborado por:

Revisado por: Paginas

Angel koot

Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 52. Procedimiento de mantenimiento preventivo de Intram

Ficha de Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
Equipos para la Produccion de Anzuelos

Equipo: Intram — Impresion de carmada
Desarrollo Elabura{:.[un: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Mantenimiento preventivo de equipos para 13 produccion de anzuelos.

Realizar intervenciones periddicas en los equipos utilizados para el proceso de impresion  de
anzuelos. Los tiempos de intervencion estan determinados en la programacion de mantenimiento

preventivo.
M. Paricipantes Descripeion de sctividad
Supervisor de Verificar el tiempo gue estuvo en funcionamiento el equipo, segln
1 mantenimiento hojas de rutas de inspeccion y programacion.
Supervisor de Diar a conocer al coordinador de produccion que se debe intervenir
2 mantenimiento equipo.
Ir hacia el punto donde se encuentra el equipo a intervenir. Lievar toda
Auiliar de la herramienta necesaria para poder ingresar a las partes internas del
3 mantenimiento | equipo.
Auxiliar de
4 mantenimiento Apagar el equipo v desconectario de |a fuente de poder.
Auxiliar de Desacoplar las fajas e inspeccionar su estado. En caso exista un
A mantenimiento desgaste excesivo, proceder a cambiar la faja.
Auxiliar de Desacoplar chumaceras e inspeccionar su estado. 51 presenta
5] mantenimiento elevada suciedad o un deterioro en |a grasa, proceder a re engrasar.
Revisar el sistema eléctrico. Verificar el apagado v encendido del
equipo, comprobar la comunicacion del panel de control con el
Auxiliar de equipo. Limpiar las areas donde exista presencia de polvos o
7 mantenimiento particulas.
Auxiliar de Registrar estas actividades en 13 hoja de registros periddicos de
i) mantenimiento mantenimiento preventivo.
Auxiliar de
g mantenimients Entregar el equipo al supervisor del area.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel lxeot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 53. Procedimiento de inspeccion de las estaciones de pintura
nﬂﬁﬂﬁﬁ Ficha de Procedimiento: Rutas de Inspeccion y
Lﬂmwu Seguimiento de Programacion

Equipo: Reactor Ulira Violeta — Coberfura de camada
Desarrollo Ela borac.i:f:n: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Rutas de inspeccion v seguimiento a la programacion de mantenimiento.
Realizar inspecciones periddicas de manera semanalments antes de iniciar operaciones, con &l
fin de detectar problemas en los equipos, que puedan afectar |3 calidad de su operacion.
Mo. Participantes Descripcion de actividad
Supervisor de El supervisor de area, designara a una perscna que conozca &l
1 Reactores LWV funcionamignto basico dal equipo.
Operador de
2 Reactor LW Verificar el botdn de encendidofapago del equipo.
Cperador de
3 Reactor LV Cheguear 2l sistema de aire. realizar prueba de vacio.
Operador de Confirmar gue el liguido de trabajo que se manejard es el comecto
4 Reactor LW para ¢cada producto.
Operador de
5 Reactor LW Werificar que el producto gue se manejara es el cormecto.
51 se llegase a presentar alguna inconformidad en  esias
inspecciones, reportar inmediatamente al  supervisor de
Operador de mantenimiento. Registrar 1a hora v fecha en gue se presentd el
4] Reactor LW problema.
Cperador de Al finalizar la jornada laboral, registrar el ndmero de horas trabajas
7 Reactaor LW del equipo diariamente.
Operador de Al finalizar la semana, llevar &l registro de inspecciones al supenvisor
8 Reactor LW de area, para firmar de comprobada la inspeccion v programacion.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel [xoot Ana Gonzalez 1M

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 54. Procedimiento de mantenimiento preventivo de estaciones
de pintura
ﬂﬂﬁﬁﬁﬁ Ficha de Procedimiento: Rutas de Inspeccion y
Wbt Seguimiento de Programacion
Equipo: Estaciones de Pintura — Pintura de Carnada
Desarrollo Elaborac.u':nn: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017
Procedimiento: Rutas de inspeccion v seguimiento a la programacion de mantenimiento.
Realizar inspecciones periddicas de manera semanalmente antes de iniciar operaciones, con el
fin de detectar problemas en los equipos, que puedan afectar |3 calidad de su operacion.
M. Faricipantes Descripcion de actividad
Supervisor de El supervisor de area, designara a una persona que Conozca el
1 Pintura funcionamiento basico del equipo.
Operador de
2 estacion pintura | Encendear el mofor.
Cperador de
3 estacion pintura | Verificar I3 presion de aire en las pistolas de pintura.
Chequear el area donde s& encuentra la instalacion de los motores y
la hélice de extraccion de particulas de pintura. Debido 2 que no se
Operador de cuenta con um eguipo adecuado para realizar una medicion de
4 estacion pintura | vibraciones, se debe proceder a utilizar la técnica VOS50, Ver si existe
algun brote de grasa que pueda ocasionar danos al producto, oir si
existe alguna vibracion fuera de lo normal o exista algdn aflojamiento
de la faja de transmision, sentir el asentamiento del motor v la hélice
de exiraccion que se encuentren bien atornillados v olfatear algun
posible desgaste de la faja de transmision.
A Operador de
estacion pintura | Chequear el sistema de aire. comprobar |a presion de aire.
Si s2 llegase a presentar alguna inconformidad en esias
5] Operador de inspecciones, reportar  inmediatamente  al  supenvisor  de
estacion pintura | mantenimiento. Registrar la hora y fecha en que se presentd el
problema.
Operador de Al finalizar 1a jornada laboral, registrar 20 nimero de horas trabajas
7 estacion pintura | del eguipo diarizmente.
Cperador de Al finalizar la semana, llevar el registro de inspecciones al supervisor
3 estacion pintura | de area, para firmar de comprobada la inspeccion v programacion.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel lxeot Ana Gonzalez 1

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 55.

Procedimiento de inspeccién de taladro de banco

Ficha de Procedimiento: Rutas de Inspeccién y
Seguimiento de Programacion

Equipo: Taladro de banco — empague de producto terminado
Desarrallo Elaboracién: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Rutas de inspeccion v seguimiento a la programacion de mantenimignto.

Realizar inspecciones periddicas de manera semanalmente antes de iniciar operaciones, con el

fin de detectar problemas en los equipos, que puedan afectar la calidad de su operacidn.

Mo. Participantes Descripcion de actividad
Supervisor de El supervisor de area, designara a una persona que conozca el
1 empaque funcionamiento basico del equipo.
Cperador de
2 taladro de banco | Venficar el botén de encendidofapago del equipo.
Operador de Verificar que no existan particulas o residuos de material previamente
3 taladro de banco | trabajados.
Si se llegase a presentar alguna inconformidad en estas
inspecciones, reportar  inmediatamente  al  supervisor de
Operador de mantenimiento. Registrar |a hora y fecha en que se presentd el
4 taladro de banco | problema.
Cperador de Al finalizar la jornada laboral, registrar el nimero de horas trabajas
5 taladro de banco | del equipo diariamente.
Operador de Al finalizar la semana, llevar el registro de inspecciones al supervisor
6 taladro de banco | de area, para firmar de comprobada la inspeccion v programacian.
Elaborado por: Revisado por: Paainas
Angel Ixcot Ana Gonzalez 1M

Fuente: elaboracion propia.

71




Figura 56.

Procedimiento de mantenimiento preventivo de taladro de

banco

PROUUNSA

Ficha de Procedimiento: Mantenimiento Preventivo
de Equipos para la Produccion de Anzuelos

PROCESADORA UNIVERSAL S.A.
Equipo: Taladro de banco — empaque de producto terminado
Elaboracién: 1 de febrero 2017
Desarrollo ~
Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Mantenimiento preventivo de equipos para la produccién de anzuelos.

Realizar intervenciones periddicas en los equipos utilizados para el proceso de empaque de
producto terminado. Los tiempos de intervencion estan determinados en la programacion de
mantenimiento preventivo.

mantenimiento

No. | Participantes Descripcion de actividad

1 Supervisor de | Verificar el tiempo que estuvo en funcionamiento el equipo, segun hojas

mantenimiento | de rutas de inspeccidn y programacion.

2 Supervisor de | Dar a conocer al coordinador de produccion que se debe intervenir el

mantenimiento | equipo.
Auxiliar de Ir hacia_ el punto dond_e se encuentra _eI equipo a intervenir. L!evar toda la

3 mantenimiento herr_amlenta necesaria para poder ingresar a las partes internas del
equipo.

Auxiliar de
4 oo .
mantenimiento | Apagar el equipo y desconectarlo de la fuente de poder.
Realizar la limpieza externa del equipo: limpiar y eliminar restos de
5 Auxiliar de particulas, raspado de ranura de mesa, limpieza de husillo, manecilla de
mantenimiento | mando y eliminar cualquier residuo de particulas que exista en la bomba
refrigerante.
Realizar un chequeo general del sistema eléctrico del equipo, verificando
Auxil la conexion y cableado eléctrico. Limpiar las &areas que presenten
uxiliar de o . o .

6 mantenimiento acumulamon dEa polvo o_reS|duos. Ve_r1ﬂcar el encendido y apagad(_) del
equipo (después de realizar esta accion, proceder a apagar el equipo y
desconectar de la fuente de poder).

Lubricacion: lubricacion del husillo previamente desmontado, lubricacién

7 Auxiliar de manecillas de mando, revision del aceite de transmisién de existir bajo

mantenimiento | nivel rellenarlo nuevamente. Mantener lubricado el husillo ayudara a
mantener su vida Util.

8 Auxiliar de Verificar el asentamiento de la maquina. Si existe alguna conexién que

mantenimiento | presente tornillos flojos proceder a realizar el apriete de los mismos.

9 Auxiliar de Chequear el juego del husillo, debido al constante trabajo puede que

presente algun flojedad en su apriete.

Elaborado por:

Revisado por: Paginas

Angel Ixcot

Ana Gonzalez 1/1

Fuente: elaboracion propia
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Figura 57.

Procedimiento de inspeccion de selladora

Procedimiento: Rutas de Inspeccidn y Seguimiento

de Programacion

PROCESADORA UNIVERSAL 5.0
Equipo: Selladoras — Empague de producto terminado
Elzboracion: 1 de fabrara 2017
Dezarrolla

Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

FRutas de Inspeccion y seguimiento de programiacicn de mantenimiento

Realizar inspecciones pericdicas de manera semanalmente antes de iniciar operaciones, con el
fin de detectar problemas en los equipos, que puedan afectar la calidad de su operacion.

Mao. Participantes Cescripcion de actividad
Designar & una persona gue conozca el funciomamiento

1 Supervisor de empague bésico del aguipo.

Werificar que el boton de encendido’apagade dal eguipo
2z Operador de selladora | sccione correctamente sus funciones.
Chequear el sisterna de distnbucion de aire, comprobar gue

3 Operader de selladora | exists presidn de aire.

4 Operader de selladora Confirmar lactura de temperatura del pirometro.

5 Cperador de selladora ‘erificar el astado del taflén.

3 Cperador de selladora Si llegase a presentar alguna inconformidad en las anteriores
inspecciones, reportar 2l supervizor de empagque, pars gque &l
se comunigue con el supervisor de mantenimiento.

T Cperador de selladora Apuntar los registros realizados en sus respectivas hojas de
registre. Si se presentd alguna inconformidad durante la
rutina, apuntar hora y fecha en que fue reportada.

2 Operader de selladora | Al finalizar 12 jornada laboral, reslizar 2l registro del ndmera
de horas frabajadas por el eguipo diariamente.

10 Operador de selladora | Al finalizar la semana, levar los registros de inspeccion al
supervisor de empague, para que fime y compruebe las
aclividades realizadas.

Supervisor de empaque | Revisar y firmar la hoja de registro, presentada al finalizar la

11 semana por el operador de selladors.

Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel lxcot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 58.

Procedimiento de mantenimiento preventivo de selladora

Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de

Equipos para la Produccion de Anzuelos

PROCESADORE UNIVERSAL 5.4
Equipao: Selladoras — Empague de producto terminado
Elaboracion: 1 de febrero 2017
Desarrclla

Aprobacién: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Mantznimiento preventivo

Realizar intervenciones perddicas en los equipos utilizados para el proceso de ssllado de
empague de producto terminado. Los tiempos de intervencion estan determinados en la
programacion de mantenimianto preventivo.

Miz. Participantes Descripcion de actividad
Supervisor de | Verficar el tiempo gue esfuwo en funcionamiento el equipo, segdn los
1 mantenimiento | registros de rutas de inspeccion y programacion.
Supervisor de | Dar a conocer al Coordinedor de Produccion, gue el equipo requiere ser
2 mantenimiente | intervenido.
Supervisor de
3 mantenimiente | Designar al auxiliar de mantenimiento pars que intervenga el eguipo.
Ir haciz el punto donde 52 encuentra el equipo & intervenir. Liever toda 1s
Aucciliar de heramienta necesara para poder ingresar & las parfes infermas del
4 mantenimienfo | equipo.
Aucciliar de Apagar el equipo ¥ desconectarlo de la fuente de poder (=i el eguipo
5 mantenimienfo | estuvo en funcionamiento, esperar a que llegue a temperaturs ambiente).
Desacoplar el teflan de |a selladora y werificar su estado. Si presenta
Aurdiliar de deterioro proceder & cambiaro. Conectar nuevamente el teflon =
=] mantenimientae | selladors.
Realizar un chequeo general dal sistema electrico dal equipo, verificando
T Aurdiliar de la conexion y cableado eléctrico. Limpiar las areas gue presenten
mantenimients | acumulacion de polve o residucs. Verificar el encendido v apagado del
equipo (después de realizar ests accion, proceder & apagar &l equipo y
desconectar de la fuente de poder).
Aurdiliar de “ferificar la conexion en el piromefro del equipo. Si presenta algun reporte
g mantenimiente | de dafios o fallas en |2 lectura, proceder a cambiaro.
Aurdiliar de Chequear el estado de estado de la resistencia. Si presenta algun reporte
a mantenimiente | de danos o no llega a la temperatura requerida, verficar el set point del

piremetro y la conexion elécirica. Si estos factores estan en buen estado,
proceder a cambier la resistencia.

Elaborado por:

Revisado por: Paginas

Angel koot

Arnz Gonzéles 12
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Continuacién de la figura 58.

PpDAsza=s o Procedimiento: Mantenimiento Preventivo de
« nUUNOA . g
PROCESADORA UNIVERSAL S.A. Equipos para la Produccion de Anzuelos
Equipo: Selladoras — Empaque de producto terminado
Desarrollo Elaboracion: 1 de febrero 2017
Aprobacion: 1 de marzo 2017

Procedimiento:

Mantenimiento preventivo

Realizar intervenciones periddicas en los equipos utilizados para el proceso de sellado de
empague de producto terminado. Los tiempos de intervencion estan determinados en la
programacion de mantenimiento preventivo.

No. Participantes Descripcion de actividad
10 Auxiliar de Revision del sistema neumatico del equipo. Chequear el impulsador de
mantenimiento | planta, electrovalvula y la unidad de mantenimiento. De no existir paso de
aire, verificar el estado de las unidades antes mencionadas.
Auxiliar de Engrasar la rueda que realiza el movimiento de moldes.
11 | mantenimiento
Auxiliar de Registrar estas actividades en la hoja de registros periodicos de
12 | mantenimiento | mantenimienfo preventivo.
Auxiliar de Entregar el equipo al supervisor de empaque para firmar como recibido el
13 | mantenimiento | equipo.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel Ixcot Ana Gonzalez 212
Fuente: elaboracion propia.
2.2.10. Registro de mantenimiento preventivo
El registro del mantenimiento preventivo es un soporte para las

actividades de este tipo. Este registro ratifica que las maquinas se encuentran

en Optimas condiciones y estan disponibles para operar.

Estas actividades se realizan con base en la programacion de
mantenimiento preventivo previamente establecido para las maquinas utilizadas
en la produccion de anzuelos en PROUNSA, S.A. Debido a que la mayoria de

las maquinas no tienen origen definido, estos registros fueron realizados por el

epesista y revisados por el supervisor de mantenimiento.
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Figura 59. Registro de intervencion de montacargas: periodos de

lubricacion, engrase y cambio de partes para el equipo de montacargas

movil
DRSUNSA PERIODOS DE LUEBRICACION, ENGRASE Y CAMBIO DE PARTES PARA
FROCESA00AA UNIYERSAL 5.8, EL EQUIPO DE MONTACARGAS MOVIL
PERIODO VARIABLE 1ra intervencion (4 meses) 2da intervencion (4 meses) 3ra intervencion (4 meses)
Aceite de motor
Lubricacion de cadenas
200 horas Lubricacion Cilindro de elevacio
de trabajo | Lubricacion Respaldo de metal
NOMBRE Y FIRMA DEL ENCARGADO
(Observaciones
VARIABLE Unica intervencion (1 afio) Observaciones
Lub. Tomillo columna direcion
Lubricacion Eje de direccion
cilindro de inclinacion
600 horas Buje de apoyo
de trabajo| cambio fitro de aceite motor
VARIABLE Intervencion { 1.5 afio)
Lub. Convertidor de torque
Cambic de Filtro de retorng,
Sistemna hidraulico, micrones
Cambio de converiidor torque
1200 Cambio de Clutch
horas de Acsite hidraulico
tabajo Cambio filtro de aire
VARIABLE Intervencion { 1.5 ano)
Caja diferencial ( Differential case)
2400 Cambio de liquide de frenos
horas de | cambic de conjients de ruedas
trabajo Cambio de filtro de combustion
NOMBRE Y FIRMA DEL ENCARGADOD

Fuente: elaboracion propia
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Figura 60.

Registro de intervencion de montacargas: revision

periédica por 15 dias de utilizacion

INSPECCION PERIODICA A MAQUINARIA: MONTACARGAS MOVIL Pﬂﬁgﬁﬁé
REVISION PERIODICA POR 15 DIAS DE UTILIZACION '
FECHA/ Comprober cadenas de Inspeccionar ciingro g | - Inspeccionar Revisar nivel de | Reviar nivel de
Ia horguilla del Revisar liquido | Comprobar giro del | fusrzy del verillgje g neumaticosy | Inspeccionar liguido o¢ frenozy| liguida sistema Revizar Nivel de
REVISION miontacargas de bateria  |volante de direccion direccion tuercas mastil embrague hidraulico | aciete de motor
Supervisor: Firma: Encargada: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargade: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargada: Firma:
(hbservaciones
Supervisor: Firma: Encargado: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargada: Firma:
Observaciones
Supervisor: Firma: Encargada: Firma:
(hbservaciones
Supervisor: Firma: Encargada: Firma:
Observaciones

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 61.

Registro intervencién de estaciones de plomo

PROUNSA|

Registro Periddico de Intervencién - Mantenimiento

e Preventivo - Ollas de Gas - Plomo
Mo, equipo; Realizado
Fecha: por Firma:
Revision Valvula Yahvula
‘Variahles a| declla eléctrica manual Cuemador Piloto Pirometro Termocopla
Revisar
Observaciones:
MNo. equipo: Realizado
Fecha: por Firma:
Revizion Valvula Valvula
\ariables g|__de clla eléctrica manual Cuemador Piloto Pirometro Termocopla
Revisar
Observaciones:
MNo. equipo: Realizado
Fecha: por Firma:
Revision Valvula Yahula
Variables a de clla electrica manual Cuemador Piloto Pirometro Termocopla
Revisar
Ohbservaciones:
Mo. eguipo; Realizado
Fecha: par Firma:
Revision Valvula Vahula
Variables g|__d= clia eléctrica manual Quemador Piloto Pirometro Termocopla
Revisar
Chservaciones:
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Figura 62. Registro de intervencion de metalizadora

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - CAMBIO DE ACEITE -

LIMPIEZA DE TANQUE - METALIZADORA ALTO VACIO

Firma: Fecha:
300 horas ] Observaciones
operacion | 7 Cambio de
semanas Aceite
900 horas .
operacion { 20 Limpieza de
semanas deposito
Hombre: Firma: |Fecha: |
300 horas Observaciones
operacion [ T Cambio de
semanas Aceite
900 horas L.
operacion [ 20 Limpieza de
semanas depdsito
Hombre: Firma: |Fecha: |
3 horas . Observaciones
operacion | 7 Cambio de
SEManas Aceite
900 horas L.
operacion [ 20 Limpieza de
SEManas deposito
Hombre: Firma: |Fecha: |
300 horas ] Observaciones
operacién | 7 Cambio de
SEManas Aceite
900 horas L.
operacion { 20 Limpieza de
semanas deposito
Hombre: Firma: |Fecha: |
300 horas . Observaciones
operacion | T Cambio de
semanas Aceite
900 horas L.
operacion { 20 Limpieza de
SEManas deposito

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 63.

Registro de intervencion de reactores ultravioleta

PROU

T

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - INTERVENCION

PROCESADORA UNIVERSAL §.A. PERIODICA - -REACTORES UV
Fecha: Nombre . .
- - Firma Supervisor:
Equipo: Firma:
Variable - Cambio de  |Limpieza bulbos y| Limpieza fuente | Revision cables | Engrase cadena Revisidn motar
Intervencion - 120 filtros reflectores de poder eléctricos motor de mov.
hrs - 15 dias | | I | | |
Observacion
Fecha: Nombre Firma Supervisor:
Equipo: Firma:
Variable - Cambio de  |Limpieza bulbos y| Limpieza fuente | Revision cables | Engrase cadena Revision motar
Intervencion - 120 filtros reflectoras de poder eléctricos motor de mov.
hrs - 15 dias |
Observacicn
Fecha: Nombre . .
- - Firma Supervisor:
Equipo: Firma:
Variable - Cambio de  |Limpieza bulbos y| Limpieza fuente | Revision cables | Engrase cadena Revisidn motar
Intervencion - 120 filtros reflectores de poder eléctricos motor de mov.
hrs - 13 dias | | | | |
Observacion
Fecha: MNombre . .
- - Firma Supervisor:
Equipo: Firma:
Variable - Cambio de  |Limpieza bulbos y| Limpieza fuente | Revision cables | Engrase cadena Revisién motar
Intervencion - 120 filtros reflectoras de poder eléctricos motor de mov.
hrs -15 dias I |
Observacicn
Fecha: Nombre Firma Supervisor:
Equipo: Firma:
Variable - Cambio de  |Limpieza bulbos y| Limpieza fuente | Revision cables | Engrase cadena Revisién motor
Intervencion - 120 filtros reflectores de poder eléctricos motor de mov.
hrs - 15 dias |
Observacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 64.

PROUNSA

PROCESADDRA UNIVERSAL 5.A.

Registro de intervencion de hot stamp

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - INTERVENCION

PERIODICA - HOT STAMP - ESTAMPADO

30 dias - 240 hrs

Fecha: Nombre Firma
Equipo: Firma: Supervisor:
3 . Engrasado de riel Revision de Revision de | Rewvision de sisftema | Lubricar tornilios de
'h"anahler- Intervencion - | 4o movimiento | sistema eléctrico poleas neumnatico praglon de reslatencla
30 dias - 240 hrs
Observacion
Fecha: Hombre Firma
Equipa: Firma: Supervisor:
Variabi Inte e Engrasado de riel Revision de Revision de | Rewlsltn de slatema Lubricar tornilios da
ana E,' MLEMVENCION - | de movimiento | sistema eléctrico poleas neumatics praglon de restafencla
30 dias - 240 hrs
Observacion
Fecha: Nombre Firma
Equipa: Firma: Supervisor:
Variabl Inte e Engrasado de riel Revision de Revision de | Rewision de slatema Lubricar torniiios da
anable - INervencion - | de movimiento | sistema eléctrico poleas neumatics praglon de reskatencla
30 dias - 240 hrs
Observacion
Fecha: Nombre Firma
Equipa: Firma: Supervisor:
Variabi Inte e Engrasado de riel Revision de Revision de | Rewision de slstema Lubricar torniiios da
anabile - INEVENCION - | 4o movimiento | sistema eléctrico poleas neurnatice praglon de reslatancla
30 dias - 240 hrs
Observacion
Fecha: Hombre Firma
Equipo: Firma: Supervisor:
Variabl Inte e Engrasado de riel Revision de Revision de | Rewiaion de slatema Lubricar tornilios da
anabile - INevention - 1 4e movimiento | sistema eléctrico poleas naumatics prasion de realstencla

Observacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 65.

PROUOUNSA

Registro de intervencion de pad printer

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - INTERVENCION

PERIODICA - PAD PRINTER - IMPRESION

PROCESADORA UNIVERSAL S.A.
No. fteg. Fecha Nombre Firma :
Equipo:
Variable - Revision d? 't.ilﬁtema Lubricacién de chumaceras R.E‘H’ISIIJ-I:l de. sistema RHI?IE.I-H- pedal
Intervencion - 15 Neumatico electrico inicio
dias - 120 hrs
Observacion
No. Reg. Fecha: Nombre Firma :
Equipo:
Variable - Revision de Sistema N Revision de sistema Revision pedal
. . Lubricacion de chumaceras . s
Intervencion - 15 Meumatico electrico inicio
dias - 120 hrs
Observacion
No. Feg. Fecha: Nombre Firma :
Equipo:
Variable - Revision de Sistema N Revisidn de sistema Revision pedal
. ... Lubricacion de chumaceras P s
Intervencion - 15 Meumatico electrico inicio
dias - 120 hrs
Observacion
No. !!eg. Fecha: Nombre Firma :
Equipo:
Variable - Revision d? ':.ilﬁtema Lubricacisn de chumaceras H.HI'ISIIJI:l de_ sistema Rmn?lc_rn_ pedal
Intervencion - 15 Neumatico electrico inicio
dias - 120 hrs
Observacion
No. fteg. Fecha: Nombre Firma :
Equipo:
Variah|F - Revision d? '!.ilstema Lubricacién de chumaceras R.E‘H’ISIIJI:l de. sistema Rﬂl?ll:.ll‘l_ pedal
Intervencion - 15 Neumatico electrico inicio
dias - 120 hrs
Observacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 66.

PROUNSA

PROCESADDRA UNIVERSAL 5.A.

Registro de intervencion de Intram

MANTENIMIENTO PREVENTIVO - INTERVENCION

FPERIODICA - INTRAM - IMPRESION

Fecha:

MNombre

Equipo:

Firma:

Firma Supervisor:

Variable - Intervencion -
30 dias - 240 hrs

Cambio de fajas

Lubricacion de
chumacera

Limpieza de pans
eléctrico

Revision de motor
steeper

Revision de sistema
neumatico

Observacion
Fecha: Nombre ] - .

- - Firma Supervisor:
Equipo: Firma:

Variable - Intervencion -
30 dias - 240 hrs

Cambio de fajas

Lubricacion de
chumacera

Limpieza de pans
el&ctrico

Revision de motor
steeper

Revision de sisterna
neumatico

Ohbservacion

Fecha:

MNombre,

Equipo:

Firma:

Firma Supervisor:

Variable - Intervencion -
30 dias - 240 hrs

Cambio de fajas

Lubricacion de
chumacera

Limpieza de pans
eléctrico

Revision de motor
steeper

Revision de sisterna
neumatico

Observacion
Fecha: MNombre, ] - .

- - Firma Supervisor:
Equipo: Firma:

Variable - Intervencicon -
20 dias - 240 hrs

Cambio de fajas

Lubricacion de
chumacera

Limpieza de pans
aléctrico

Revision de motor
steeper

Revision de sistema
newmatics

Observacion
Fecha: Hombre ] - .

- - Firma Supervisor:
Equipo: Firma:

Variable - Intervencion -
30 dias - 240 hrs

Cambio de fajas

Lubricacion de
chumacera

Limpieza de pans
eléctrico

Revision de motor
steeper

Revision de sistema
neumatico

Observacion

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 67. Registro de intervencion de estaciones de pintura

MANTENIMIENTO - INTERVENCION - MOTORES -
PRocEsapoRa unversat sa || HELICE - FAJA - ESTACIONES DE PINTURA

Fecha Nombre: Fima Equipo:
revision: Firma: SUPEMNViSOr
Variables / Estado MNomal Anorma Descripcion de la actividad

Limpieza exterior

Limpieza intema

Estado de los cimientos de
muotor

Estado del apriete de
tomillos de cimientos

Estado del sistema de
cableado eléctrico

Estado del eje del motor

Estado de la polea

Estado de la correa

Estado del eje conducido

Estado de la hélice de
extraccion

Estado del cojinete del motor

Estado de la grasa de
cojinete

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 68.

Registro de intervencion de taladro de banco

o das -H—_- -
PRUU bﬂl
PROCESADDRA UNIVERSAL 5.A.

REGISTRO PERIODICO DE INTERVENCION - 120 HORAS - 15 DIAS -
MANTENIMIENTO PREVENTIVO - TALADRO DE BANCO - EMPAQUE

Equipo No.: |

Fecha:

Realizado por:

Firma

Limpieza de externa e interna del equipo

Limpieza de Viruta y

Raspado de

Limpieza manecilla de

Limpieza de bomba

Observaciones de limpieza:

resto de particulas | ranuras de mesa | Limpieza de Husillo mando refrigerante
Lubricacion del equipo Ajuste y cheque
Lubricacion de Lubricacién Chequeo de aceite Firmeza de la Verificar juego del | Estado de conexién |Estado de conexion
husillo manecillas mando | de transmisién maquina husillo de transmision eléctrica

Observaciones:

Nombre del supervisor a cargo: | Firma |

Equipo No.:
Fecha: Realizado por: Firma

Limpieza de externa e interna del equipo

Observaciones de limpieza:

Limpieza de Virtay |~ Raspado de Limpieza manecilla de| Limpieza de bomba
resto de particulas | ranuras de mesa | Limpieza de Husillo mando refrigerante
Lubricacion del equipo Ajuste y cheque
Lubricacion de Lubricacion | Chequeo de aceite | Firmezadela | Verificar juego del | Estado de conexion |Estado de conexion
husillo manecillas mando | de transmisién maquina husillo de transmision eléctrica
Observaciones:
Nombre del supervisor a cargo: | | Firma

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 69. Registro de intervencion de selladora

DRGUNSA|| REGISTRO PERIODICO DE INTERVENCION - MANTENIMIENTO PREVENTIVO -
. 5 SELLADORAS - EMPAQUE Y SELLADO
No. Registro: Fecha:
Equipo No. REALIZADO POR: Firma:
Impulsor de Rueda
V . bl Cambio | Revizion Control enclavado musve Unidad de
araple Teflan Eléctrica | Temperatura | Resistencia | Mandos | Switch plancha Electrovalvula|  moldes mantenimiento
Intervencion: 120
horas - 15 dias
Observacionas
No. Registro: Fecha:
Equipo No. REALIZADO POR: Firma:
TpusaT ae Rue0a
V : bl Cambio | Revigion Confrol enclavado mueve Unidad de
arla e Teflon Eléctrica | Temperatura | Resistencia | Mandos Switch plancha Electrovalvula| moldes mantenimiento
Intervencion: 120
horas - 15 dias
Observaciones
No. Registro: Fecha:
Equipo No. REALIZADO POR: Firma:
V . bl Cambio | Revigion Confrol enclavado mueve Unidad de
arla e Teflon Eléctrica | Temperatura | Resistencia | Mandos Switch plancha Electrovalvula|  moldes mantenimiento
Intervencion: 120
horas - 15 dias
Observaciones
No. Registro: Fecha:
Equipo No. REALIZADO POR: Firma:
V H bl Cambio | Revigion Confrol enclavado mueve Unidad de
arla e Teflén Eléctrica | Temperatura | Resistencia | Mandos Switch plancha Electrovélvula| moldes mantenimiento
Intervencion: 120
horas - 15 dias
Observaciones

Fuente: elaboracion propia.

2.2.11. Control de mantenimiento preventivo

El control del mantenimiento preventivo es un factor sumamente
importante. De acuerdo con los registros llenados por el personal de
mantenimiento, se puede evaluar la calidad de la intervencion realizada, el
tiempo de disponibilidad de la maquinaria y la probabilidad que tiene una

magquina en presentar la falla.
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2.2.11.1. Almacenamiento de los registros

Es el primer paso para el control del mantenimiento preventivo y para la
medicion de los resultados obtenidos en un periodo determinado. Por estas
razones se debe poseer un lugar adecuado donde se pueda resguardar toda la

informacion registrada, en lo que respecta al mantenimiento preventivo.

Los registros deben ser almacenados en cartapacios debidamente

identificados.

2.2.11.2. Medicién de resultados de la gestion del

departamento de mantenimiento

La gestidon del mantenimiento incluye acciones que se realizan para que la
maquinaria de la nave industrial esté en condiciones éptimas. La gestion de
mantenimiento es fundamental y para demostrarlo se deben utilizar
metodologias que brinden valores cuantitativos, puesto que es la mejor forma

de demostrar los resultados en un periodo determinado.

° Indicadores de mantenimiento

Los indicadores son parametros numéricos que se utilizan para tener una
oportunidad de mejora en las actividades, en este caso, las actividades

realizadas por el departamento de mantenimiento.

Los indicadores comparan valores establecidos con valores obtenidos
periodicamente para adoptar las medidas correctivas, preventivas o bien
modificar las actividades, segun el valor obtenido. Los conceptos de
disponibilidad, mantenibilidad y confiabilidad son importantes, pues se llegan a
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convertir en mediciones o0 indicadores que analizan las actividades de

mantenimiento.

o Disponibilidad

La disponibilidad es el parametro mas importante en los indices de
mantenimiento, pues en su valor se refleja la capacidad de produccion de la

nave industrial.

El concepto de disponibilidad, habla sobre la probabilidad de que un
equipo o maquina esté preparada para la produccién, en un periodo
establecido. Esto quiere decir que la maquinaria no presentard fallas o

necesidad de ajuste.

To= tiempo total de operacién
Tp= tiempo total de parada
D= disponibilidad

La disponibilidad también depende otros factores:

o Frecuencia de fallas

o Tiempo para reanudar el servicio

_ TPEF
" TPEF + TPPR

TPEF= Tiempo promedio entre fallos

TPPR= Tiempo promedio de reparacion
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o Concepto de fiabilidad

La fiabilidad, es la probabilidad que una maquina realice su operacion
satisfactoriamente manteniendo la calidad de su disefio, segin un periodo de

tiempo bajo condiciones especificas.

o Tiempo promedio entre falla

Esta medicion es el tiempo promedio que opera una maquina sin tener

interrupciones dentro del periodo evaluado.

HROP

TPEF = ———
Y NTFALLAS

HROP= Horas de operacion

NTFALLAS= Numeros de fallas detectadas

TPEF= Tiempo promedio entre fallas
o Mantenibilidad

La mantenibilidad es la probabilidad que tiene una maquina en presentar
fallas y deba ser reparada en un periodo de tiempo, utilizando los recursos
necesarios.

o Tiempo promedio de reparacion

Es la medida de tiempo que requiere la reparacion, caracteriza la

mantenibilidad de la maquina.
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TTF
Y NTFALLAS

TPPR =
TTF= Tiempo total de fallas
NTFALLAS= Numero de fallas detectadas

Durante el diagnéstico realizado en el periodo de septiembre y octubre de
2016, se obtuvo un promedio 5 paros no programados en las areas de
reactores ultravioleta y selladoras de empaque. Como consecuencia, la
produccion se detuvo un total de 8 horas y un tiempo de operacion de 40 horas.

Teniendo como indice de disponibilidad:

B 40 horas
"~ 40 horas + 8 horas

D= 0833=83%

La disponibilidad de la maquinaria durante el diagnostico fue de un 83 %,
esto quiere decir que presento un 83 % de probabilidad de no presentar fallas o
necesidad de ajuste. Este indice se volvio a medir para el periodo de febrero y
marzo de 2017 y se registraron 2 paros no programados por semana en las
areas de reactores ultravioleta y selladoras. La produccién se detuvo un total de
4 horas y 46 horas de operacion en total, teniendo un indice de disponibilidad
de:

_ 44 horas
"~ 45 horas + 4 horas

D= 0916 =91,6%
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Esto quiere decir que se subié un 8,6 % la disponibilidad de que la
magquinaria se encuentre en un correcto funcionamiento en comparacion con el
periodo de diagnostico. El incremento de este valor, se debe a que la
maquinaria utilizada es electroneumatica, por lo cual no requieren
intervenciones robustas, facilitando las actividades de mantenimiento

preventivo.

2.2.12. Costos por la adopcion del plan de mantenimiento

preventivo

La adopcién del plan de mantenimiento preventivo conlleva un costo, el
cual se debe analizar. La mayoria de los errores que suceden en las empresas
son la consecuencia de la adopcion de planes de mantenimiento cuando no se
ha realizado un andlisis del valor de los materiales, respuestas, insumos y mano

de obra que se proponen.

Se ha desarrollado una propuesta de costos por la adopcién del plan de
mantenimiento, tomando en cuenta lo costos directos e indirectos que son

necesarios para una correcta implementacion.

2.2.12.1. Costos directos

Los costos directos tienen una relacién directa con el rendimiento que
presentan la maquinaria y equipos utilizados para la produccion de anzuelos, y
a medida que la maquinaria tiene una mayor conservacion, se van reduciendo
los costos. Estos costos dependen del tiempo que requiere la intervencion
realizada a la maquinaria, las inspecciones y toda actividad que ayude a
controlar el correcto funcionamiento de la maquinaria. Estos costos estan

compuestos por:
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o Costo de insumos: son los generados por aquellos materiales que se
utilizan para conservar limpio, engrasado y todo aquello ayude a
mantener en correcto funcionamiento de la maquinaria sin realizarle una

modificacion.

o Costo de repuestos: son los generados por aquellas piezas que han
presentado desgaste por el funcionamiento de la maquinaria y deben ser
reemplazados. Debido a que se busca implementar un mantenimiento
preventivo, se debe inventariar Unicamente las piezas que presentar

mayor recambio durante el afio.

Los costos de mano de obra, fueron solicitados a la persona encargada de
recursos humanos, mientras los costos de insumos y repuestos se determinan
basandose en las compras realizadas en el afio 2016 y en un trabajo conjunto
del epesista y el supervisor de mantenimiento, se determinaron los insumos y

repuestos necesarios para el plan de mantenimiento preventivo.

A continuacién se muestra los costos directos por adopcion del plan de

mantenimiento preventivo para afo 2017.
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Tabla VIII.

Costos directos del plan de mantenimiento preventivo

Descripcién Tipo Cantidad Costo Unitario | Costo total 2017
Lubricantes Engraval Insumo 5 galones Q 1 248,04 Q 6 240,20
Grasa sintética Insumo 5 cubetas Q 336,60 Q 1683,00
Aceite SAE No0.20 y No. | Insumo 4 galones Q 2 075,00 Q 8 300,00
90
Grasa WB NLG NO.2 Insumo 1 cubeta Q 2 000,00 Q 2 000,00
Wipe Insumo 1 000 libras Q 2,00 Q 2 000,00
Neumaticos Repuestos | 4 neumaticos | Q 750,00 Q 3 000,00
Filtro de aceite Repuestos | 2 unidades Q 500,00 Q 1 000,00
Sellos de aceite Repuestos | 5 Q 60,00 Q 300,00
Convertidor de torque Repuestos | 1 Q 1 700,00 Q 1 700,00
Rodamientos y | Repuestos | 10 Q 232,5 Q 2 325,00
chumaceras
Reflectores UV Repuestos | 20 Q 200,00 Q 4 000,00
Valvula solenoide Repuestos | 8 Q 80,00 Q 640,00
Electrovalvula Repuestos | 8 Q 120,00 Q 960,00
Poleas Repuestos | 20 Q 75,00 Q 1 500,00
Mangueras de sistema de | Repuestos | 10 Q 30,00 Q 300,00
aire
Unidad de mantenimiento | Repuestos | 8 Q 215,00 Q 1720,00
Total Q 37 668,20

Fuente: elaboracion propia.
2.2.12.2. Costos indirectos

Los costos indirectos, no tienen relacion directa con los trabajos de

mantenimiento pues no pueden relacionarse con uno especifico.

En este caso, los costos directos estan compuestos por la documentacion
del plan de mantenimiento preventivo y la capacitacion del personal.
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Tabla IX.

Costos indirectos

Descripcién Afo 2017
Capacitacién Q 1 500,00
Documentacién Q 805,00
Total Q2 305,00

Fuente: elaboracion propia.
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3. FASE DE INVESTIGACION, DISENO DE PLAN DE
SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

3.1 Diagndstico de la situacion actual

PROUNSA, S.A. presenta debilidades en el seguimiento de seguridad e
higiene industrial. Esto se debe a la falta de concientizacion del personal que
labora dentro de las instalaciones de la empresa, relacionada con seguridad y
salud ocupacional. La empresa cumple limitadamente con los requisitos que
dicta el reglamento de higiene y seguridad establecidas por el IGSS y el cadigo
de trabajo. Debido a las debilidades que presenta la empresa, se presentan

constantemente actos inseguros en los lugares de trabajo.
3.1.1. Marco legal

En Guatemala, actualmente, el reglamento que regula las condiciones
generales de salud y seguridad ocupacional es el Acuerdo Gubernativo 229-
2014 y sus reformas. Este acuerdo entré en vigencia el 7 de febrero de 2015 e
incluye a las empresas que estén dentro del territorio de Guatemala. Obliga a
los patronos a adoptar medidas de salud y seguridad ocupacional en las areas
de trabajo para proteger la integridad de los empleados.

Con base en lo anterior, se desarroll6 el disefio del plan de seguridad e
higiene industrial en PROUNSA, S.A.
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3.1.1.1. Cédigo de trabajo

El codigo de trabajo regula los derechos y obligaciones de patronos y
trabajadores, y especificamente en el Titulo Quinto habla en su capitulo Unico
sobre la higiene y seguridad en el trabajo, prevencién de accidentes de trabajo,
capacitacion, indemnizacion por incumplimiento de seguridad e higiene, etc. El

codigo de trabajo abarca instituciones y entidades privadas.

3.1.1.2. Reglamento general sobre higiene vy
seguridad en el trabajo IGSS

Este reglamento fue, en su tiempo, el encargado de regular las
condiciones de seguridad e higiene industrial en las instituciones y empresas
guatemaltecas. A partir del 7 de febrero de 2015, entr6 en vigencia el
Reglamento de Salud y Seguridad Ocupacional, Acuerdo Gubernativo 229-
2014.

Dado que la empresa inicidé sus operaciones en el afio 2015, se apego al
reglamento de higiene y seguridad en el trabajo que establece el IGSS, pero
debido al lento seguimiento y a que Unicamente posee sefializacion en ciertas
areas de trabajo, se ha brindado una escasa informacion al personal sobre el
manejo correcto de cargas y la inexistencia de un plan de seguridad e higiene

dentro de sus instalaciones.

3.1.1.3. Acuerdo gubernativo 229-2014 y sus

reformas

Este acuerdo gubernativo estipul6 emitir el Reglamento de Salud y

Seguridad Ocupacional el cual regula las condiciones generales de SSO en
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areas, edificios, instalaciones donde las personas permanecen y deben realizar
su trabajo. La emision de este acuerdo nace de la necesidad de tener una guia

de implementacién robusta en el campo de seguridad e higiene industrial.

Para la realizacion del disefio del plan de seguridad e higiene industrial en
PROUNSA, S.A,, se utilizaron los Titulos I, Il y 1l del Acuerdo Gubernativo 229-
2014. EIl Titulo I, contiene la composicion del Plan de Seguridad e Higiene
Industrial, el Titulo 1l habla acerca de las condiciones minimas que se debe
tener en las areas de trabajo y el Titulo Il posee un enfoque de lineamientos de
seguridad industrial mas sélidos.

3.2. Propuesta de mejora plan de seguridad e higiene industrial

3.2.1. Comité de seguridad e higiene industrial

El comité de seguridad e higiene industrial, es un requerimiento que se
debe cumplir en todo centro de trabajo donde las personas acceden para
realizar sus labores, segun lo indica el Articulo num. 10 del Reglamento de
Salud y Seguridad Ocupacional. Los comités de seguridad e higiene industrial,
deberan registrar sus reuniones y actividades en el libro de actas, el cual debe
estar autorizado por el Departamento de Salud y Seguridad Ocupacional del
MINTRAB o la Seccion de Seguridad e Higiene del IGSS.
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3.2.1.1. Funciones y obligaciones

Tabla X. Funciones y obligaciones del Comité de Seguridad e Higiene
Industrial
PROUNSA Seguridad e Higiene Industrial, PROUNSA, S.A.
| Nombre del puesto: Miembros del comité de seguridad e higiene industrial.
Areas bajo su cargo Bodega, Produccién, Empaque y areas administrativas.

Funciones y obligaciones

Establecer una estructura organizacional para realizar las actividades de prevencion de riesgos.
Realizar reuniones periddicas y dejar registrado dichas reuniones en el libro de actas autorizado por
el departamento de salud y seguridad del ministerio de trabajo.

Introducir procedimientos que busquen la prevenciébn de riesgos laborales que afecten al
colaborador.

Documentar los procedimientos de prevencion de riesgos laborales.

Dar seguimiento a los procedimientos establecidos de prevencion de riesgos y atencidon de
accidentes y enfermedades ocupacionales.

Recopilar informaciéon al momento de presentarse un accidente o enfermedad ocupacional y
documentar los registros.

Investigar las causas que pudiesen haber generado el accidente de trabajo o la enfermedad
ocupacional, realizando a la vez medidas de seguridad que eviten la posible repeticion del incidente.
En caso el empleador no atienda las recomendaciones brindadas, cualquier interesado, podra
informar al Departamento de Salud y Seguridad del Ministerio de Trabajo y Prevision Social o la
Seccion de Seguridad e Higiene del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social.

Realizar inspecciones periédicas en las areas de trabajo, para realizar detecciones de condiciones y
actos inseguros durante la jornada laboral.

Programar auditorias internas en las areas de trabajo.

Evaluar y dar seguimiento al plan de seguridad e higiene industrial.

Fuente: elaboracion propia.

Las personas que conformen el comité de seguridad e higiene industrial,

tienen bajo su responsabilidad el manejo, uso, implementacion, ampliacion y

mejora del plan de seguridad e higiene industrial dentro de la planta.

El responsable principal de dar seguimiento al plan seguridad e higiene

industrial, debera ser presidente del comité. Esta persona tiene bajo su

responsabilidad el control y direccion de los grupos de trabajo, buscar mutuos

acuerdos entre las dos partes representadas y ser la union entre la gerencia y

los equipos de trabajo.
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Grupos de trabajo

o Comité de prevencion de riesgos. Este grupo de personas es el
encargado de analizar las instalaciones de la planta para detectar
posibles riesgos, evaluar actos y condiciones inseguras, velar por tener

actualizado el plan de SSO y dar a conocerlo a los colaboradores.

o Brigada de evacuacion. Esta agrupacion, tiene como fin manejar la
situacion ante catastrofes (terremotos e incendios). Deben controlar a
sus equipos de trabajo y hacer valer su rol de lideres, brindando
indicaciones de orden y la conservacion de la calma. Estard conformado

por personas serias y caracter fuerte.

o Brigada de prevencién de incendios. Este grupo, tiene como fin la pronta
accion la presencia de conatos de incendio o posibles generaciones de
incendio en las areas de trabajo. Las personas que conformen este
grupo, deben de recibir capacitaciones constantes y no deben padecer
de alguna enfermedad que evite que realice de manera correcta las

acciones antes mencionadas.

3.2.1.2. Conformacién del comité de seguridad e

higiene industrial

El comité de seguridad e higiene industrial debe estar conformado segun
lo establece el Ministerio de Trabajo y Prevision Social, el cual busca que exista
un igual numero de representas del patrono como representantes de los
trabajadores. Las personas que representen a los trabajadores deben ser

electos a través del voto (secreto o nominal) y el empleador nombrara a sus
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propios representantes. Para ser parte del comité, debe llenar los siguientes

requisitos:

o Saber leer y escribir.

o Decision voluntaria de pertenecer al comité.

o Tener 1 afio de antigiiedad, cuando la persona tenga conocimientos en

la materia puede ser menos tiempo.

Tabla XI. Cantidad de representantes del comité
De 10 a 10 1 1
De 21 a 50 2 2
De 51 a 100 3 3
De 101 o mas 4 4

Fuente: requisitos para la integraciéon del comité de SSO segin MINTRAB.

Figura 70. Organigrama del Comité de Seguridad e Higiene industrial

Presidente del Comité de Seguridad e Higiene Industrial

Comité de seguridad e Brigadas de
higiene industrial emergencia
I_ Monitor de Seguridad e »
Higiene Industrial Evacuacion
Contra
incendio

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.1.3. Brigadas de emergencia

Las brigadas de emergencia son grupos de personas cuyo objetivo es la
atencion y evacuacion del personal que ha sido parte de un accidente y/o
presentado una enfermedad. Este grupo de personas se encuentra organizado

y entregado en primeros auxilios y evacuacion de personas.

La formaciéon de las brigadas también tiene como objetivo fomentar en el
personal que es parte del grupo de brigadistas la adopcién de una cultura de
seguridad e higiene industrial. Este personal se capacita para atender pacientes
y prevenir riesgos y enfermedades ocupacionales. Las brigadas de emergencia
deben ser dirigidas por el presidente del Comité de Seguridad e Higiene
Industrial y el Comité de Seguridad e Higiene Industrial. Ellos evaltan las
actividades del grupo de brigadistas y velardn porque se posean los equipos
necesarios, y capacitaran constantemente al personal que forma parte del
grupo de brigadistas. El personal que forma este grupo es por decision propia y
debera estar al tanto de los riesgos a los que esta propenso. Las brigadas de
emergencia se dividiran en dos: brigadas de terremotos y brigada de incendio.
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Tabla Xll.  Condiciones fisicas y psicologicas para ser brigadista

‘—é Seguridad e Higiene Industrial, PROUNSA, S.A.

Condiciones fisicas y psicologicas para formar parte de las brigadas de

Especificaciones: emergencia.

Ser mayor de edad y no debe superar los 40 afios.

No padecer de enfermedades que impidan su actividad fisica.

No padecer de problemas cardiovasculares ni respiratorios, que puedan complicar su salud al
momento de realizar sus actividades como brigadista.

Estabilidad emocional.

Organizados y un carécter firme.

No padecer de vértigo ni claustrofobia.

Facilidad de trabajo en equipo.

Aceptacion y no tener distincién de razas.

Funciones generales de las brigadas de emergencia.

Asegurar la integridad de los colaboradores.

Realizar simulacros periédicamente, con el fin de entrenar a las brigadas de emergencia.

Disefiar métodos para tener un control efectivo al momento de actuar en circunstancias de
emergencias.

Controlar periddicamente el estado de los equipos de proteccién contra incendios.

Atender prontamente posibles riesgos imprevistos.

Tomar el control del personal al momento de realizar una evacuacion ante terremotos e incendios.
Cumplir con los normativos establecidos orientados a la seguridad industrial.

Fuente: elaboracion propia.

Brigada de terremotos

Su finalidad es evacuar al personal de las diferentes areas durante un

movimiento sismico y que este movimiento presente fuerte sacudidas, las

cuales puedan generar panico en los colaboradores. Estas brigadas tienen las

siguientes funciones:

102




Tabla Xlll.  Funciones del brigadista de terremotos

PﬂﬁiiiiSﬁ Seguridad e Higiene Industrial, PROUNSA, S.A.
PROCI

ESADORA UNIVERSAL S.A.

Especificaciones: Funciones del brigadista de terremotos

¢ Responsable de sefializar y mantener despejada las vias de evacuacion para el personal, en caso de
una posible emergencia.

e Debe dirigir la evacuacion de forma adecuada, manteniendo el orden en los colaboradores al
momento de realizar la evacuacion.

e Evitar situaciones de panico, manteniendo un control efectivo en personal al momento de una
evacuacion.

e Realizar un conteo del personal evacuado, finalizada la evacuacién y estando en los puntos de
reuniéon establecidos, con el fin de contabilizar al personal y asi asegurar que no exista alguna
persona dentro de las instalaciones.

e Al finalizar el conteo del personal evacuado, también se debe realizar el conteo del personal que
forma las brigadas, esto para asegurar que durante la evacuacion ningun integrante de la brigada se
encuentre aun dentro de las instalaciones.

e El personal de brigadas de terremotos junto con el comité de seguridad e higiene industrial, deben de
programar evacuaciones con fin de preparaciéon tanto para el grupo de brigada como para los
colaboradores.

Fuente: elaboracion propia.

Brigada contra incendios

La brigada contra incendios tiene como como objetivo combatir conatos de
incendio y realizar la evacuacion del personal que se encuentra cerca de las
llamas y lugares que puedan ser alcanzados por ellas. Las brigadas

contraincendios tienen las siguientes funciones:
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Tabla XIV. Funciones del brigadista contra incendios

PE‘-GiiiiSﬁ Seguridad e Higiene Industrial, PROUNSA, S.A.

rnocmnon_A UNIVERSAL S.A.

Especificaciones: Funciones del brigadista contra incendios

Actuar de forma correcta y técnica al realizar la sofocacion o extincion de conatos de incendio o
incendios parciales.

Asegurar que las intervenciones realizadas sean efectivas, verificando de haber sofocado las llamas
en su totalidad.

Realizar la limpieza de los escombros de las areas afectadas por las llamas.

Realizar la evacuacion de las personas que estén cerca de las areas donde se haya detectado
presencia de llamas, haciendo la evacuacion correctamente, sin exponer a los colaboradores
llevandolo a los puntos de reunion establecidos.

Realizar el conteo de las personas evacuadas y del personal que conforma las brigadas, esto al
finalizar la evacuacion.

Inspeccionar constantemente los equipos de proteccién contra incendios.

Trabajar conjuntamente con el comité de seguridad e higiene industrial, en la busqueda de
capacitaciones que fortalezcan al grupo de brigadistas.

Fuente: elaboracion propia.

3.2.2. Politicas de seguridad e higiene industrial

Las politicas de seguridad e higiene industrial para la empresa

PROUNSA, S.A., fueron determinadas conjuntamente con la encargada de

seguridad e higiene industrial dentro de la empresa, la cual tiene también bajo

su cargo el area de recursos humanos dentro de las instalaciones de la

empresa.

Las politicas se definieron a partir de la revision de la vision y mision de la

empresa, en las cuales se busca una satisfaccion de los clientes, a través de

procesos innovadores. Las politicas quedaron de la siguiente manera:

En PROUNSA, S.A., estamos comprometidos en mantener un ambiente

de trabajo seguro, mediante la prevencion accidentes y enfermedades

ocupacionales a traves de:
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o Cumplimiento con los requisitos legales aplicables.

o Proveer un ambiente de trabajo seguro y saludable para los empleados,
con el fin de prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales.

o Promover una cultura de prevencion de riesgos mediante, la capacitacion
continua, involucramiento del personal a través actividades, cumplimiento
de procedimientos y evaluacion periddica de riesgos en las areas de
trabajo.

o Mejorar continuamente los procesos, resguardando a los empleados y

recursos que estén involucrados en los procesos de produccion de

anzuelos.
3.2.3. Objetivos de un plan de seguridad e higiene industrial
o Proteger al personal que labora en PROUNSA mediante el desarrollo de

una cultura de prevencion de riesgos con el fin de resguardar la vida y
salud de los colaboradores que laboran en la empresa.

o Cumplir con los requerimientos que dicta los titulos I, Il y Il del normativo
de salud y seguridad ocupacional.

o Prevenir accidentes y enfermedades ocupacionales que ocasionan paros
no programados, reduciendo la tasa de accidentabilidad en un 50 %.

o Mejorar continuamente la seguridad e higiene industrial en los procesos
de produccién de anzuelos, evaluando cada 3 meses los avances del

plan de seguridad e higiene industrial.

3.2.4. Requisitos legales

Los requisitos legales que dictan las condiciones de Seguridad e Higiene
Industrial es el Reglamento de Salud y Seguridad Ocupacional, segun acuerdo

gubernativo 229-2014. Su objetivo es regular las condiciones generales de
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higiene y seguridad que se deben ejecutar para proteger la vida e integridad
corporal de los empleados. Este acuerdo entré en vigencia el 13 de febrero de
2016 y lo tendra a su cargo el Ministerio de Trabajo y Prevision Social y el
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social. Existen otros requisitos legales que
buscan resguardar la seguridad e higiene industrial en los colaboradores y se

presenta a continuacion.

Tabla XV. Requisitos legales para resguardar la seguridad e higiene

industrial en Guatemala

Decreto 1441 Cddigo de trabajo Toda la organizacién
Decreto 229-2014 | Reglamento  de  salud
seguridad ocupacional

Reglamento  general  sobre
higiene y seguridad en el trabajo

Toda la organizacién

Toda la organizacion

Fuente: elaboracion propia.

3.2.5. Identificacién de riesgos ocupacionales

La identificacion de riesgos es el primer procedimiento que se debe
realizar para la evaluacion de los riesgos. Su objetivo es brindar la informacién
acerca de los peligros y riesgos ocupacionales que existen en las areas de
trabajo con el fin de prevenir dafios a los colaboradores, instalaciones y el
ambiente.

3.25.1. Tipos de accidentes

Un accidente es un evento no planificado que puede afectar a una
persona, teniendo como resultado muerte, lesiones fisicas o adquirir alguna
enfermedad. Este concepto posee una gran amplitud, por ello, existen

diferentes tipos de accidentes, segun la condicion de las caracteristicas del
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imprevisto. Los tipos de accidentes se clasifican segun las causas que los

provocaron, clasificAndose asi:

. Causas basicas

Las causas basicas provocan accidentes que surgen de factores
plenamente personales o de trabajo. Los factores personales originan
accidentes cuando no se presta atencidén durante el desarrollo de actividades
laborales. Los factores de trabajo originan accidentes de trabajo por la
inexistencia de normas de trabajo o la negligencia laboral, inadecuado disefio

de equipos y maquinaria.

. Causas inmediatas

Las causas inmediatas, se dividen en actos inseguros y condiciones

inseguras.

Actos inseguros: estos actos ocasionan accidentes y tienen como origen
una acciéon del empleado al momento que realiza sus actividades durante su
jornada laboral dentro de la nave industrial.

Condiciones inseguras: son eventos que no tienen como origen la accion
de un empleado, sino que se derivan de las condiciones en las que el empleado
realiza sus actividades durante su jornada de trabajo.

3.2.5.2. Auditoria de riesgos ocupacionales

La auditoria de riesgos ocupacionales tiene como objetivo identificar todos

los peligros que existen dentro de las areas de trabajo. La auditoria de riesgos
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en PROUNSA, S.A., abarcé las areas de produccion, mantenimiento, bodega y
oficinas administrativas. Para realizar la identificaciébn de riesgo, se utilizaron
equipos: luxémetro y sonémetro, esto para evaluar la calidad de la iluminacion y

el nivel de ruido en cada area de trabajo.

Tabla XVI. Auditoria de riesgos ocupacionales

Débil sefnalizacion en la nave industrial.

Quebradura y/o torcedura de tobillo(s) del personal al movilizarse en la
Fabrica nave industrial.

Quebradura y/o torcedura de mufieca(s) del personal al movilizarse en
la nave industrial.

Fatiga ocular del personal que realiza el proceso de pintura en los
anzuelos.

Lagrimeo, enrojecimiento, irritacion o vision alterada.

Dolores de cabeza.

Ceguera temporal o pérdida de vista, por ingreso de particulas de

Pintura_de [PINtUra.
anzuelos | Propenso a quemaduras.
Explosiones.

Lesiones o quebraduras por caidas de carritos de transporte.

Herida generada por anzuelo.

Aparicion de fascitis plantar, surgimiento de tendinitis, dolores de
rocillas o artritis, problemas musculares o problemas circulatorios.
Pérdida de audicion inducida por el ruido generado por los equipos
para pintura.

Fatiga ocular del personal que realiza el proceso de empaque y sellado
de anzuelos.

Empaque | contractura en la parte lumbar.

de Quemaduras por maguina selladora.
producto : ,
terminado | Herida generada por anzuelo y/ herramientas de corte.

Pérdida de audicion inducida por el ruido generado por los equipos
para pintura.
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Continuacion de la tabla XVI.

Reactores
ultravioleta

Quemaduras por manejo de reactores.

Aparicién de fascitis plantar, surgimiento de tendinitis, dolores de
rocillas o artritis, problemas musculares o problemas circulatorios.

Ceguera temporal o pérdida de vista, por ingreso de vapores de
esmalte.

Lesiones o quebraduras por caidas de carritos de transporte.

Atrapamiento de cabello en compuerta de reactor.

Inhalacion de productos quimicos.

Inicio de incendio.

Estampadora

Fatiga ocular del personal que realiza el proceso de estampado de
anzuelos.

Quemaduras por manejo de estampadora.

Aparicion de fascitis plantar, surgimiento de tendinitis, dolores de
rocillas o artritis, problemas musculares o problemas circulatorios.

Lesiones o quebraduras por caidas de carritos de transporte.

Bodega

Propensos a quemaduras.

Inicio de incendios.

Golpe por caida de producto terminado.

Golpe por caida de materia prima.

Aplastamiento de extremidades inferior por montacargas.

Deslizamiento por liquidos en el rea.

Atropellamiento con montacargas.

Aplastamiento por caida de material al sobrecargar montacargas.

Lesiones generados por manipulacion manual de cargas.

Lesiones de espalda por uso de chalecos o cinchos ergonémicos.

Taller
mecanico

Fatiga ocular del personal de mantenimiento, al realizar su trabajo
dentro del taller.

Tropiezo contra equipos o0 herramienta.

Corte por herramientas de trabajo o materiales.

Quemadura por contacto con piezas calientes.

Quemadura por manejo inadecuado de soldadura.

Electrocutamiento por arco eléctrico, causado por el equipo de
soldadura.

Dispersion de particulas al utilizar el taladro o esmeril.

Conato de incendio, incendio o explosiones.

Quemaduras.

Atrapamiento de articulaciones por uso de maquinaria.

Caida por trabajo en altura.

Lesiones y/o quebraduras por caida de materiales, herramientas o
equipos.

Accidentes por mala iluminacién.

Accidentes por inadecuado acomodamiento y orden del area de
trabajo.
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Continuacion de la tabla XVI.

Corte por faja de lijadora.

Lijado de | Inhalacion de productos dafinos para el personal.

carnada Aparicion de fascitis plantar, surgimiento de tendinitis, dolores de
rocillas o artritis, problemas musculares o problemas circulatorios.
Fundicion de | Herida generada por anzuelo o herramienta de corte.

plomo Quemadura por contacto con producto a elevada temperatura.
Limpieza de | Herida generada por anzuelo y/o herramienta de corte.

anzuelo Corte por cuchilla.

Multilabores | Herida generada por anzuelo o herramienta de corte.

Inhalacién de productos toxicos.

Quemaduras por exposicion de chispas en el area de trabajo.

Ensamble de

cuerpos .
P Incendio.
Quemaduras por exposicién de chispas en el area de trabajo.
Incendio.
Clean room

Aparicién de fascitis plantar, surgimiento de tendinitis, dolores de
rocillas o artritis, problemas musculares o problemas circulatorios.

Fuente: elaboracion propia.

Los peligros identificados se analizaron para determinar si los riesgos son
tolerables o bien se deben tomar medidas de prevencion o correccién, con el fin

disminuir la vulnerabilidad de los trabajadores ante los peligros.

3.2.6. Evaluacion de riesgos ocupacionales

La evaluacion de riesgos determina la magnitud de los peligros
recopilados en la auditoria de riesgos y asi determinar el nivel de tolerancia, el
cual se establece mediante la metodologia “sistema simplificado de evaluacién
de riesgos de accidentes”, brindado por el INSHT de Espafia. Para realizar esta
evaluacion, se utilizé la informacion recopilada en la auditoria de riesgos
realizada en PROUNSA, S.A. y fue aprobada por el Coordinado de Produccion

de la empresa.
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3.2.6.1. Sistema simplificado de evaluacion de
riesgos de accidentes

Este método facilita la evaluacion de los riesgos, partiendo de un control
de las deficiencias en las areas de trabajo, siendo esto la auditoria de riesgos
previamente realizada. EI método simplifica la evaluacién de los riesgos y se
debe tener claro dos conceptos para tener una evaluacion exitosa: probabilidad
de factores de dafio y la magnitud de los dafios. La probabilidad y la magnitud
de los dafios son factores que determinar el riesgo, y se entiende como el
conjunto de dafos que se esperan por unidad de tiempo. Estos valores deben

ser medibles para tener un valor objetivo de riesgos.

El método parte en la deteccidén de deficiencias en las areas de trabajo y
estima la probabilidad de que se presente un accidente. De acuerdo con la
magnitud de las consecuencias esperadas, se evalla el riesgo asociado a cada

deficiencia detectada.

El método busca simplicidad, por lo tanto no se establecen valores
absolutos de riesgo, probabilidad y consecuencia, sino que los “niveles” en
cuatro escalas posibles. Por lo cual se habla de “nivel de riesgo”, “nivel de

probabilidad” y “nivel de consecuencias”.

Al tener pocos niveles se llega a tener resultados poco asertivos de las
situaciones evaluadas, pero al presentar una amplia clasificacién de niveles se
presenta dificil ubicar situaciones en los niveles, haciendo que los criterios se

basen de forma cualitativa.

El método considera que el nivel de probabilidad esta en funcion del nivel

de deficiencia y de la frecuencia o nivel de exposicion. Mientras que el nivel de
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riesgo esta en funcién del nivel de probabilidad (NP) y el nivel de consecuencias
(NC).

. Nivel de deficiencia

El nivel de deficiencia (ND) es la magnitud de vinculacion esperable entre
el grupo de factores de riesgo tomados en cuenta durante la auditoria y su
relacion con un posible accidente. Los valores y el significado de los niveles de

deficiencia se indican a continuacion.

Tabla XVII. Nivel de deficiencia

Se han detectado factores de riesgo significativos que determinan como muy

Muy deficiente 10 posible la generacion de fallos. El conjunto de medidas preventivas existentes

(MD) : L

respecto al riesgo, resulta ineficaz.

Se ha detectado algun factor de riesgo significativo que precisa ser corregido. La
Deficiente 6 eficacia del conjunto de medidas preventivas existentes se ve reducida de forma

apreciable.

Se ha detectado factores de riesgo de menor importancia. La eficacia del
Mejorable (M) 2 conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo no se ve reducida

de forma apreciable.
---- | No se ha detectado anomalias destacables alguna. El riesgo esta controlado. No
se valora.

Aceptable (B)

Fuente: elaboracion propia.
o Nivel de exposicion
El nivel de exposicion es la medicion de la continua exposicion que se da
a los riesgos. El nivel de riesgo se determina segun el tiempo que se tiene en

las areas de trabajo. Los valores y significados de los niveles de exposicion se

indican a continuacion.
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Tabla XVIII. Nivel de exposicion

Continuada (EC) 4 Continuamente. Varias veces en su jornada laboral con tiempo
prolongado.

Frecuencia (EF) 3 Varias veces en su jornada laboral, aungue si con tiempos cortos.

Ocasional (EO) 2 Alguna vez en su jornada laboral y con periodo corté.

Esporadica (EE) 1 Irregularmente.

Fuente: elaboracion propia.
o Nivel de probabilidad

El nivel de probabilidad esta en funcion del nivel de deficiencia y del nivel
de exposicién al riesgo, por lo cual se puede expresar de la siguiente manera:

NP= ND* NE

Los valores y significados de los niveles de probabilidad se indican a

continuacion.

Tabla XIX. Niveles de probabilidad

Situacion deficiente con exposicién continuado, o muy deficiente con
Muy alta (MA) Entre 40y 24 | exposicion frecuente. Normalmente la materializacion del riesgo ocurre
con frecuencia.

Situacion deficiente con exposicion frecuente y ocasional, o bien
situacion muy deficiente o con exposicion ocasional o esporadica. La
materializacion del riesgo es posible que suceda varias veces en el
ciclo de la vida laboral.

Situacion deficiente con exposicion esporadica, o bien situacion
Media (M) Entre 8y 6 mejorable con exposicién mejorada o frecuente. Es posible que suceda
el dafio alguna vez.

Situacion mejorable con exposicion ocasional o esporadica. No es
esperable que se materialice el riesgo aunque puede ser concebible.

Alta (A) Entre 20y 10

Baja (B) Entre4y 2

Fuente: elaboracion propia.
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. Nivel de consecuencias

El nivel de consecuencias ademas de clasificarse en cuatro niveles,

presenta dos significados, siendo los dafos fisicos y dafios materiales. Para la

evaluacion realizada a la empresa PROUNSA, S.A., se tomd en cuenta el

significado de dafios fisicos, debido a la importancia que presenta los

empleados y en unos casos las lesiones no se consideraban importantes, se

bas6 en los dafios materiales. Las prioridades fueron acordadas con el

encargado de seguridad e higiene industrial en la empresa.

Los valores y significados de los niveles de consecuencia se indican a

continuacion.

Tabla XX.  Niveles de consecuencia
Mortal 100 | 1 muerto o mas Destruccion total del sistema (dificil
catastroéfico (M) renovarlo).
Muy grave (MG) 60 Lesiones graves que pueden ser | Destruccion  parcial de  sistema
irreparables. (compleja y costosa reparacion).
Grave (G) 25 Lesiones con incapacidad laboral | Se requiere paro del proceso para
transitoria. efectuar la reparacion.
Leve (L) 10 Pequefias lesiones que no | Reparable sin necesidad del paro del
requieren de hospitalizacion. proceso.
Fuente: elaboracion propia.
o Nivel de riesgo y nivel de intervencién

Los niveles de riesgo y de intervencion brindan un valor que orienta y

prioriza las intervenciones que deben realizarse en las areas de trabajo para

implementar mejoras que eviten los dafios fisicos y materiales. El nivel de

riesgo se determina mediante:
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NR=NP*NC

Los valores y significados de los niveles de riesgo y de intervencion se

indican a continuacion.

Tabla XXI. Niveles de riesgo y de intervencién

| 4000-600 | Situacion critica. Correccion urgente.
Il 500-150 Corregir y adoptar medidas de control.
Mejorar si es posible. Seria conveniente justificar la intervenciéon y su
I 120-40 .
rentabilidad.
v 20 No intervenir, salvo que un andlisis mas preciso lo justifique.

Fuente: elaboracion propia.

Para realizar la evaluacion de riesgos, se utilizé la siguiente simbologia:

o N/A= No aplica

o NC= Nivel de consecuencia
o ND= Nivel de deficiencia
o NE= Nivel de exposicion

o NP= Nivel de probabilidad

o NR= Nivel de riesgo
3.2.6.2. Condiciones y actos inseguros
Realizar una evaluacion de riesgos separando las condiciones y actos
inseguros favorece la evaluacion de riesgos pues se tendra el nivel de riesgo

que existe en las instalaciones de la empresa, areas de trabajo y de las

acciones de los empleados al momento de realizar sus actividades diarias.
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Para que suceda un accidente se deben combinar actos y condiciones
inseguras, por ello es importante analizar por separado cada factor que genera
un accidente para reducir o eliminar condiciones y actos inseguros dentro de las

areas de trabajo.

La evaluacion en PROUNSA, S.A. fue realizada por el epesista y abarco
las siguientes areas: bodega, pintura de anzuelos, reactores ultravioleta,
impresion de carnada, estampado de carnada, empaque de producto
terminado, lijado de carnada, fundiciébn de plomo, mutiladores, limpieza de
carnada, ensamble de carnada, clean room, taller mecanico, metalizacion de
carnada, oficinas de control de calidad, oficinas de bodega y oficinas

administrativas.

La evaluacion fue establecida siguiendo el método simplificado de
evaluacion de riesgos de accidentes. Los resultados obtenidos fueron
revaluados mediante una evaluacién directa en las areas y consultando con los
supervisores de cada area de trabajo.

A continuacion se presenta la evaluacién de riesgos, por area de trabajo.

Figura 71. Fundicion de plomo

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXII.

Condiciones Inseguras en fundicion de plomo

El equipo trabaja a
1 Equipo usado para | temperaturas capaces de © ©
fundicién de plomo. causar quemaduras de 3er @ 2 © ° Corregir y adoptar medidas de control.
S b= S >
grado. T 5 3 ©
= (@] = 0]
2 10 80 n
P I ivel
2 Anzuelos de pescar. osee §1,t0 nivel de corte y 2 ] . . i
perforacion. @ 2 « Mejorar si es posible.
k=l € 5 o
[y D >
s 3 = 3
2 60 480 Il
Producto  inflamable | No poseer un &rea que este © ° ®
3 dentro del proceso de | alejaday aislada de los centros S € ol © . )
L . ] 9] < 15} Corregir y adoptar medidas de control.
fundicion de plomo. de trabajo. 5 3 > >
o 9] ) 5
= iy = =
2 25 200 [
Emanacion de . . o
4 s Fundicién de lingotes de plomo. = © . .
vapores toxicos. 3 2 © ° Corregir y adoptar medidas de control.
(=} = 5 >
@ 5 B ©
= O = (0]

Tabla XXIII.

Fuente: elaboracion propia.

Actos inseguros en fundiciéon de plomo

2 4 8 25 200 1l
Falta de adopcién de cultura de
Quemaduras durante el . L N .
i seguridad e higiene industrial. © o
1 proceso de fundicion de o . = £ . )
plomo No utiliza su equipo de 3 g © ° Corregir y adoptar medidas de control.
X > 8 o
proteccion. .% § 3 ]
= L = 0]
2 4 8 25 200 1l
Personal con falta  de
2 Corte generado por | conocimientos en la % <
manipulacion de anzuelos. manipulacion de  anzuelos. © 2 < o Corregir y adoptar medidas de control.
Personal desconcentrado. s € K g
> o > o
Dejar abierta la llave de gas No 2 1 2 60 120 ‘ n
Quemadura y/o lesiones por inspeccionar fugas en sistema
3 explosion de producto de gas y generar chispas o © = Qo
i Ke] c © . . .
inflamable. llamas, cerca de los puntos de S o o] Mejorar si es posible.
fuga. =3 Q © >
[0) 3 < =}
= (0] fus] =
Falta de adopcién de cultura de 2 4 8 25 200 ‘ 1
4 Emanacién de  vapores seguridad e higiene industrial. °
toxicos. No utiliza su equipo de =] g . )
L quip © E < o Corregir y adoptar medidas de control.
proteccion. =3 =] 5 2
[} [=] [} pes
= O = (0]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 72. Ensamble de cuerpos

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXIV. Condiciones inseguras en ensamble de cuerpos

Motor que impulsa | 2 3 6 60 360 Il
1 Niveles de | la hélice de ° ,g 0
ruido extraccion de c_'Qu S g Corregir 'y  adoptar
elevados. particulas de S 3 3 <. | medidas de control.
pintura. 2 L 2 2
Proceso de | 2 4 8 60 480 [
Vapor
2 a,p o. es ensamble del % 8 .
quimicos. IS 2 Corregir 'y  adoptar
cuerpo del 5 = 8 14 )
anzuelo T S 3 > m | medidas de control.
) = o = = 0O
Producto . 2 4 8 25 | 200 I
. No poseer un éarea
inflamable
3 adecuada o] @ © .
dentro del | ~. s S Corregir 'y  adoptar
, aislada de los © I © ) .
area de . o = 5 > medidas de control.
. centros de trabajo. o S > @
trabajo. s o s o

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXV.

Actos inseguros en ensamble de cuerpos

Fuente: elaboracion propia.
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N il | 2 4 8 25 | 200 Il
° . utizar € coita de adopcion de una
equipo de . Q@ i} .
1 L, cultura de seguridad e | 3§ c Corregir y adoptar
proteccion . . . [ o - o )
. higiene industrial. 5 3 = S | medidas de control.
auditivo. o | o |3 I
= |L | =0
2 [4 |8 [60 |480 I
Inhalacié - . [
nhatacion de No utilizar el equipo de | 2 < 3 .
2 productos L . ; g =} = | Corregir y adoptar
o proteccion respiratoria. Sl | s |O .
quimicos =3 = S > | medidas de control.
() o (] >
= (@) = =
Quemadura o | Dejar abierto las tapaderas | 2 2 4 25 | 100 | 1
lesiones por | de los recipientes que o | =
3 explosion de | contienen producto c_'Qu 5 Mejorar si  es
producto inflamable propensoauna | 5 | @ | g % posible.
inflamable. llama o chispa. g SI1 8|6
Fuente: elaboracion propia.
Figura 73. Limpieza de anzuelos



Tabla XXVI.

Condiciones inseguras en limpieza de anzuelos

2 4 8 10 80 1]
1 Anzuelos de | Posee alto nivel % o ) )
pescar. de corte. g £ © © MeJF:)rlar st es
9, c S g posible.
(] o (]
s O s 3
2 4 8 25 200 Il
Herramientas Las herramientas °
2 utiizadas en el | utilizadas son en % g Corregir y adoptar
area de trabajo mayoria de corte. k=1 b= % % medidas de control.
(] o [} P
= O = O]

Tabla XXVII.

Fuete: elaboracidn propia.

Actos inseguros en limpieza de anzuelos

Personal con falta de | 2 8 10 80 i
Corte generado o
conocimientos en la
por . L . .
1 ] . manipulacion de | o Mejorar si es
manipulacion 5 8 )
anzuelos. Se encuentra | '© c « posible.
de anzuelos. d irad o k= 5 ©
esconcentrado. [ /o] 9]
= &) s | 3
Herida o corte, 2 8 10 80 1}
Personal no concentrado,
generado al o ®
2 ] con desconocimiento del | & © Mejorar si es
manipular & c < )
) proceso p error humano. k=3 b= 5 o posible.
herramienta. 9] S 9] 2
= (@) = —

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 74. Multilabores

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXVIII. Condiciones inseguras en multilabores

N
IN
o)

10 80 1

Anzuelos de | Posee alto nivel de - ]
» Mejorar Si es
pescar. corte y perforacion. ]
posible.

Mejorable
Continua

@ Media
OlLeve

N
IN

La mayoria de 80 1l

Herramientas

B herramientas ) )
2 utilizadas en el B Mejorar  si es
utilizadas son de

area de trabajo posible.

Media
Leve

corte.

Mejorable
Continua

Fuete: elaboracion propia.
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Tabla XXIX. Actos inseguros en multilabores

2 4 8 10 | 80 ]
Corte generado Personal con falta de
. L. L Q . .
1 por manipulacion conocimientos en la = g Mejorar Si es
de anzuelos. manipulacién de anzuelos. .% ‘g‘ S 2 | posible.
s |o |5 |8
Herida o corte, 2 |4 |8 |10 |80 I
Personal no concentrado.
generado al o ) )
2 ) Desconocimiento del L < Mejorar  si  es
manipular | | 2 .
) proceso o error humano. 5 = |8 ® posible.
herramienta. T |5 |9 3
= (@) = -

Fuente: elaboracion propia.

Figura 75. Lijado de carnada

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXX. Condiciones inseguras en lijado de carnada

o - Faja lijadora se moviliza | 2 4 8 25 | 200
Maquina utilizada .
. a alta velocidad | )
1 para lijar cuerpos de N = o Corregir y adoptar
facilitando el corte en | '© c - o i
los anzuelos. S | E |5 3 | medidas de control.
manos. [ S 9] e
= o = 10O
o - Desprendimiento de | 2 4 8 60 | 480 I
Maquina utilizada . .
. particulas sélidas que o ]
2 para lijar cuerpos de ) Q@ © z Corregir y adoptar
repercuten al sistema | g = = .
los anzuelos. ) ) 5 s | = o medidas de control.
respiratorio. ) S | B >
= (@) = =
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXXI. Actos inseguros en lijado de carnada

Heridas en dedos o 2 4 8 10 80 1]
1 Poca  técnica de
durante las ) ® ) )
] trabajo en el proceso | § s Mejorar si  es
operaciones de - c c < ]
liad de lijado. S | E 5 o posible.
ijado. ) <} [}
) s |o |s | &
Inhalacién de | El equipo de |10 |4 |40 |25 1000 |
particulas  sélidas, | protecciébn  personal, ) . »
2 . . SO ] « Situacion  critica.
desprendida del | no se adecua al perfil S| 2 = B
. - .. C|E g e Correccion urgente.
lijado de anzuelos. fisico de la persona. S 5 = o
5l O = O

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 76. Metalizacion de carnada

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XXXII. Condiciones inseguras en metalizacion de carnada

. . Atrapamiento de extremidades | 2 4 8 25 200 Il

Equipo utilizado . . -
superiores, aplastamiento de Corregir y

para el proceso . oo 2@ ©

1 .| extremidades inferiores, i) S adoptar

de metalizacion L . © i= © o .
explosion del equipo vy ) = 5 > medidas de

de anzuelos ) oy s s ©
tropiezos. s S | = & | control.

Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXXIII. Actos inseguros en metalizacion de carnada

~ . 2 2 4 25 100 1}

Dafios fisicos .
No tomar medidas de
durante en el . Q@ © . .
1 seguridad antes de | © S Mejorar  si es
proceso de | . .0 © c o )
. iniciar labores. < = © > posible.
metalizado. o | &5 | T s
= (@) m Q

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 77.

Pintura de anzuelos

Tabla XXXIV.

Fuente: elaboracion propia.

Condiciones inseguras en pintura de anzuelos

. L No poseer un area que 4 8 25 | 200 I
Incendio y/o explosion . . o
. este alejada y aislada | 2 © .
por  almacenamiento 2 = Corregir y adoptar
. de los centros de o £ o o .
de producto inflamable . 9O, g 5 Z | medidas de control.
trabajo. [} S 9] o
= o = 0]
4 |8 [25 200 [
. Carritos colocados en
Carritos de transporte . % < .
espacios cercanos al o 2 Corregir y adoptar
de anzuelos . . 5 = | 8 S )
area de trabajo. < 5 S © medidas de control.
= (@) = )
Pinturas y diluyentes 2 3 6 60 | 360 |”
uimicos  utilizados | Producto  altamente | = |2 _
9 - ; | |5 Corregir y adoptar
para pinturas | toxico. 5 |2 8 o .
anzuelos S8 N medidas de control.
' S Lel=156
2 3 [6 [60 [360 |1
. . Motor que impulsa la S
Niveles de  ruido | .. 4 P - 2 |e .
elevados hélice de extraccion de s |8 < o | Corregir y adoptar
particulas de pintura. .% 3 "05) > %z | medidas de control.
S Tol= (S50
2 4 |8 |10 |80 [N
Posee alto nivel de ©
Anzuelos de pescar corte y perforacion al ‘__QG g Mejorar  si es
ser mal manipulados. S £ -_‘5“ o | posible.
) 5 9] &
= (@) = —

Fuente: elaboracion propia.

125




Tabla XXXV.

Actos inseguros en pintura de anzuelos

uemaduras o] .
Q. Dejar mal tapado el 2 2 4 25 100 I
lesiones, provocadas —
or realizar trabajos contenedor de producto = g ; ;
P wanay inflamable,  dejandolo | '€ | .2 o | Mejorar si es
sin tomar medidas de o a o = posible
- propenso a llamas. o | 8| & @ .
prevencion. 3 818 5
Cortes, lesiones y/o | Personal no | 2 4 8 25 200 Il
fracturas, generadas | concentrado. Salida -
por anzuelos, barrillas | pronta del éarea de | Corregir y
de soporte y carritos | trabajo. No cumplir con | 3 g adoptar
de transporte  de | la vestimenta requerida | 5 | £ | & % medidas  de
anzuelos. para por la empresa. 2 3 2 3 control.
. , 2 4 8 25 200 Il
Inhalacion y contacto | Falta de adopcion de -
con ojos de gases | una cultura de higiene | o @ Corregir y
quimicos y particulas | industrial. No utiliza su | S adoptar
de pi 5 3| 8 2 | medidas de
pintura. EPP. S 313 z
s s s o] control.
El ruido que genera las | 2 4 |8 |10 |40 1]
No utilizar el equipo de | estaciones de pintura y
prot.e.ccién personal | la falta de la adopcién % o Mejorar si es
auditivo. de una cultura de| § | £ | @ o | posible.
higiene industrial. T | 51|98 2
g s |lo|s1| 8
. ., 2 2 4 10 40 1
Manipulacion
Anzuelos de pescar inadecuada de | o | 3 : ;
P anzuelos. Personal g IS Mejprar sIes
distraido. S | g | s | g |Pposible
() o S o
= (@] oM 1

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 78.

Recubrimiento de policarbonato

Tabla XXXVI.

Fuente: elaboracion propia.

Condiciones inseguras en recubrimiento de

policarbonato

2 4 8 60 480 Il
Rayos UV, producen , o .
y P Lamparas = g © E Corregiry
ceguera al estar en ; o c 5 < g
o ultravioleta. 5 = < O] adoptar medidas
constante exposicion. & 5 = >
3 IS § de control.
2 | 4] 8 [ 25 | 200 [ Il
Carritos colocados en Carritos de [} < -
i et 3 < o Corregiry
espacios cercanos al transporte de © c 5 > g
. . 5 = S © adoptar medidas
area de trabajo. anzuelos. T S s o
s O de control.
No existe un 2 4 8 25 | 200 [
Altas temperaturas de extractor de sistema % 8 < Corregir y
- " g |E| 5 | ¢ -
trabajo. de extraccion de 5 = < > adoptar medidas
gases. g S| = - de control.
Proceso de 2 4 8 60 480 | I
. () [ .
I revestimiento del e ir
Vapores quimicos < 2 % > 2 correg y
cuerpo de las 5 = o § @ | adoptar medidas
carnadas g 13| = © de control
. 2 O .
Motor que impulsa la 2 2 6 60)0 360 | I
Niveles de ruido hélice de extraccion % < © § Corregir y
elevados de particulas de g % B o adoptar medidas
pintura. g 2 = é‘ de control.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXVII.

Actos inseguros en recubrimiento de policarbonato

2 4 8 60 480 Il
Ceguera temporal | Contacto directo o _ o .
- - @ < > Corregir y
o pérdida de la | indirecto con los rayos | © c o )
. © K=} © G) adoptar medidas
vista. UV. No usar EPP. S @ 5 >
o |8 o 3 de control.
= o = =
. El personal no busca un 2 4 8 10 80 | i
Carritos de o )
lugar adecuado donde se | & | & . .
transporte de < Y Mejorar si es
pueda resguardar el | &£ S | ® o )
carnada. ) o | o | o 2 posible.
riesgo de tropezar. ] o a7} o
= [ = O
2 |4 [8 |60 480 [l
Inhalacion de | No utilizar el equipo de g s Corregir y
vapores quimicos. proteccion respiratoria. g % g e adoptar medidas
T ) .
2 8 2 5 de control.
Quimicos utilizados | No utilizar el equipo de | 2 4 8 10 80 | i
ara el | proteccion de manos 2 < . .
P o P Y g 2 Mejorar si es
revestimiento  de | ropa de trabajo | 35 = 8 e .
carnadas inadecuada T| 5|3 > g | posible.
) ) = () = = 0O
2 |4 |8 |10 80 [
. . El personal no utiliza el -
Niveles de ruidos P 2| e Corregir y
equipo de  protecciéon | @ 2 .
elevados. . = = o adoptar medidas
personal auditiva. 21 |3 e
() /o) Q > de control.
= (@) = —

Fuente: elaboracion propia.

Clean room

Figura 79.

.| FUT

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XXXVIII. Condiciones inseguras en clean room

. . 2 4 8 25 200 Il
Incendio ylo | El proceso requiere -
. . Corregir y
1 explosion por | manejar productos 2 o adoptar
almacenamiento de | inflamables en un é&rea | © E « o p
. o = | 5 > medidas  de
producto inflamable cerrada. T S o ©
s o | s & | control.
2 |4 |8 [60 |480 [l
. Proceso de revestimiento | @ @ s Corregir y
2 Vapores quimicos re) S s adoptar
del cuerpo de las carnadas. o c . G .
S | E |5 >, | medidas de
2 | 8|2 | 2 |-contol
Fuente: elaboracion propia.
Tabla XXXIX. Actos inseguros en clean room

uemaduras o .
Que Dejar mal tapado el | 2 2 |4 |25 100 n
lesiones,
contenedor de producto
1 provocadas  por | . ° _
realizar trabajos inflamable, y  generar | 5 g o . .
sin to nJ1 ar llamas o realizar trabajos g 2 % = Mejprar si es
: de soldadura, cerca del | @ g | @ @ | posible.
medidas de | . = o}
9y area.
prevencion.
Inhalacién en | Falta de adopcién de una | 2 4 |8 |25 |200 I
2 nariz y paladar, | cultura de seguridad e )
de vapores | higiene industrial. No utiliza | 2 | £ Corregir 'y
quimicos. su equipo de proteccion g ¢ | o adoptar medidas
personal. T | © | B @ | de control.
= |L|= 0]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 80. Estampado de carnada

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XL.  Condiciones inseguras en estampado de carnada

] ] ) 2 3 6 60 | 360 I
Niveles de | Motor que impulsa la hélice de =
© [}
1 ruido extraccion de particulas de % 2 E Corregir y adoptar
IS 3]
elevados. pintura. s |3 3 ‘i medidas de control.
[ o o) 5
= [ = =
El proceso de trabajo del | 2 4 8 25 | 200 1]
equipo es mediante una | )
2 Hot Stamp 5 o Corregir y adoptar
plancha a temperatura y un | '® c < o )
) " o | E 5 > medidas de control.
sistema electroneumatico. [ o 9] g
= O 1= |0
Carritos colocados en espacios | 2 4 8 25 | 200 Il
Carritos  de | cercanos a su area de trabajoy | )
3 ) = 8 Corregir y adoptar
transporte. de un color que no brinda | '® c < o i
y S |E |5 > | medidas de control.
fuerte percepcion. [ 5] 9] o
= (@) = U]

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLI.

Actos inseguros en estampado de carnada

- 2 4 8 25 | 200 Il
No utilizar el
equipo de Falta de adopcion de una g % Corregir y adoptar
proteccion cultura de higiene industrial. © 2 © o | medidas de
auditivo. S 18|18 | & |contol
S | | S |0
Personal no concentrado y 2 4 8 10 | 80 | It
Quemadura de con desconocimiento del | = g . .
IS 2 Mejorar si es
manos. proceso, toca la planta de | 35 S ._g @ | posible
— c > .
. (] o (]
alta temperatura 2 8 2 2
Atrapamiento de 2 4 |8 |25 [200 [1I
dedos y mano Personal no concentrado y .
o Q@ « Corregir y adoptar
durante la con desconocimiento del | © = )
-, © = < o | medidas de
operacion del proceso. S = S >
. oy 5 by © | control.
equipo. S (&) = (O]
2 |4 |8 |10 [80 |1
. El ersonal coloca los
Carritos de P 2l . .
carritos de transporte en | & 2 Mejorar si es
transporte. . = = o .
lugares inadecuados. .% S |3 2 | posible.
s |ol=s1358

Fuente: elaboracion propia.

Impresién de carnada

Figura 81.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIl. Condiciones inseguras en impresion de carnada

2 3 6 60 360
1 Niveles de | Motor que impulsa la hélice de % % % Corregir y
ruido elevados. | extraccion de particulas de pintura. © o © o) adoptar medidas
| 8|38 z de control.
= [ = =
2 4 8 10 80 1l
El sistema neumatico desciende la
2 Pad Printer almohadilla, pudiendo generar % o Mejorar si es
atrapamiento g = ._g o posible.
— c S
(] ()
= |8 |=s 3
) 2 4 8 10 80 1l
Carritos de | Carritos colocados en espacios
transporte de | cercanos a su area de trabajo y de © . .
3 . o] 8 Mejorar si es
anzuelos un color que no brinda fuerte @ 2 © osible
percepcion. .% ‘g‘ g 2 p :
= |o | s 3

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XLIIl. Actos inseguros en impresion de carnada

2 4 8 25 200 1l
No utilizar el equipo ° ®
1 de proteccion | Falta de adopcion de una % % Corregir y adoptar
auditiva. cultura de higiene industrial. o ] %’ % medidas de control.
[} [ ] Y
= L = O
. 2 4 8 10 80 1l
Atrapamiento por
. Personal no concentrado, con
almohadilla L Q@ © . .
2 . desconocimiento del proceso | & S Mejorar si es
impulsada por el o c o .
. - o error humano. o = 5 o posible.
sistema neumatico. o 5 5] 3
= (@) = —
El personal no busca un lugar | 2 4 8 25 200 ‘ 1l
Carritos de | adecuado donde se pueda
3 transporte de | resguardar el riesgo de % s Corregir y adoptar
carnada. tropezar con un carrito de 5 é %5 o medidas de control.
transporte. @) S o) s
= (@) = (O]

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 82.

Fuente: elaboracion propia.

Empaque de producto terminado

Tabla XLIV. Condiciones inseguras en empaque de producto terminado

2 3 6 60 360 I
Niveles de | Motor que impulsa la
1 ruido hélice de extraccion de % g % Corregir 'y adoptar
elevados. particulas de pintura. g § 8 o medidas de control.
— =] >
[ o o) 5
= [ = =
2 |4 |8 |10 80 ‘ ]
Anzuelos de ) )
2 Posee alto nivel de corte. o) 8 ) ) )
pescar. g £ © © Mejorar si es posible.
@ |5 |8 3
= (@) = |
Colocados en espacios | 2 4 8 25 200 ‘II
Carritos de | cercanos a su area de
3 transporte de | trabajo y de un color que o . Corregir 'y adoptar
anzuelos no brinda fuerte 'c-é 2 « o medidas de control.
L e | |D° 3
percepcion. [ 5] 9] o
= (@) = O]

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLV.

Actos inseguros en empaque de producto terminado

2 4 8 25 | 200 1]
- . Falta de adopcion
No utilizar el equipo de P % < .
1 - o de una cultura de | © 2 Corregir y adoptar
proteccion auditivo. . . . 5 = | 8 o .
higiene industrial. o 5 3 @ medidas de control.
= (@) = Q
ersonal con falta
P | falt 2 4 8 10 | 80 ]
de conocimientos al
Corte generado por .
. L manejar los . .
2 manipulacion de __ Q@ © Mejorar  si es
anzuelos y limitada | © = .
anzuelos. " g | E o posible.
habilidad en el | 5 | € |5 | @
trabajo. 2 /82|23
. Personal no|2 |4 |8 [25 [200 [l
Cortes, lesiones yl/o
enfocado en su
fracturas, generadas .
. alrededor, salida .
3 por anzuelos, barrillas . © Corregir y adoptar
. pronta del area de | © < )
de soporte y carritos de . . © c - medidas de control.
trabajo o tropiezo | 5 = | & g
transporte de anzuelos. durante su recorrido & S 3 @
1= o = | O

Fuente: elaboracion propia.

Figura 83.

Bodega

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLVI.

Condiciones inseguras en bodega

10 |3 30 | 60 1800 | I
Producto inflamable | No poseer un area que este | @ Situacion
c
dentro del area de | alejada y aislada de los | .8 o o critica.
= = © ©
bodega centros de trabajo. 3 § = o Correccion
3 o 3 3 urgente
= [ = = '
Cajas mal . 2 3 6 25 150 I
. Espacio de i
posicionadas en los . o Corregir y
) almacenamiento  limitado
estantes y apiladas o o adoptar
para el producto que sera | § = )
alcanzando grandes © o - o medidas  de
almacenado. S a3 |5 >
alturas. 9] @ @ g control.
= L = O]
Inexistencia de | 2 4 8 25 200 I
Cargas con pesos | sefializacion. Se afiade el ]
. ) Corregir y
elevados y  sin | uso de cinchos
e . . adoptar
especificacion ergonémicos dejando | )
i e 8 medidas  de
alguna. prensa el area de la| ® c - o
da bai S | E |5 > control.
espalda baja. [ /o) 9] ©
P : S |8 |2 | G
2 4 |8 |10 80 ‘ ]
Posee alto nivel de corte y [ o ] ]
Anzuelos de pescar By e 8 Mejorar si es
perforacion. [ £ © .
9 c S Q posible.
(] o () )
= (@) = |
2 4 |8 |60 480 ‘ Il
Desplome de . i
; Falta de anclajes terrestres Corregir y
estanterias de ;
) en estanterias Y| o o adoptar
almacenamiento de . 5 s T .
sobrecargar las mismas. [ c < o medidas  de
producto. k=3 b= 5 -
[ s} [} 5 control.
= (@) = =

Fuente: elaboracion propia.

135



Tabla XLVII.

Actos inseguros en bodega

Quemadura ylo | Dejar abierto los | 2 2 4 60 240 I
lesiones por | recipientes que | o = o Corregir y adoptar
., . o c © .
explosion de | contienen producto | '© | S o medidas de
. . . o | & o
producto inflamable. inflamable. No revisar. [ S | = ) control.
= (@) m =
Caida de cajas de ) 2 3 6 60 360 I
Personal realiza
estantes durante el )
acomodamiento )
traslado, despacho y | . . Corregir y adoptar
) inadecuado y deja )
acomodamiento  de | o o o medidas de
i propenso la caida de las | § = IS
producto en el area ) IS 2 « ® control.
cajas. S |o |35 -
de bodega. [} o @ 5
= [ = =
o Personal no adquiere | 2 3 6 25 150 Il
Erguimiento de o
una cultura de higiene .
productos pesados y | . Corregir y adoptar
o industrial.  Conoce la | @ ]
mala técnica de | | s | E medidas de
técnica pero no la| '® Q « o
carga. ot o S S 3 control.
ractica. [ o o ©
P s |t |5 | &
2 4 1 1]
Corte generado por | Personal no presenta 8 0 80 ‘
. - - @ . .
manipulacion de | atencion  durante  su k= 8 Mejorar si es
= £ ©
. 5 | £ |8 ° :
anzuelos. trabajo. S 15 |3 e posible.
= (@) = —
Caida de cajas de 2 |4 |8 |25 200 ‘II
estantes a gran | No utilizar el equipo de
altura, durante | proteccion personal e .
o . Corregir y adoptar
despacho y | inexistencia de un ]
. - - medidas de
acomodamiento de | seguimiento periédico |
. . e g control.
materia prima. | del encargado. [ c < o
o = 5 >
Temblores. T |5 |8 o
= O = Q

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLVIII.

Figura 84.

Fuente: elaboracion propia.

Taller mecénico

Condiciones inseguras en taller mecanico

Incendio ylo i 2 3 6 60 360
y No poseer un &rea que este
explosion por . . ° @ o )
1 | ento d alejada y aislada de los centros | 5 ] ] Corregir y adoptar
almacenamiento de © 3]
. de trabajo. S 2 % 2 medidas de control.
producto inflamable. [} o [} 5
= [ = =
Los equipos utilizados | 10 4 40 60 2400 |
Quemadura/ Dafios | requieren experiencia a | g
c
2 a la Vista/ Sordera/ | momento de ser utilizados y el | .2 . o Situacién critica.
= © ©
Cortes/ Lesiones. uso de EPP para proteger al | & g = 15} Correccién urgente.
personal. 3 |5 > 3
= (@] = =
Golpes / cortes con | Inexistencia de estanterias | 2 3 6 60 360 1l
3 objetos 0 | donde se pueda colocar | .g o c _ d
5 © orregir adoptar
herramientas en el | herramientas y limitado @ 5 - o .g y P
i ) ) ) S 3 5 > medidas de control.
area de trabajo. espacio de trabajo. [} Qo o} 5
= [ = =
Equipos y 2 3 6 60 360 Il
4 herramientas Atrapamiento  por  equipos © © v Corregir y adoptar
utilizados en el taller | dentro del taller mecanico. @ @ - g )
o S § 5 > medidas de control.
mecanico. [} @ ) 5
= [ = =

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla XLIX.

Actos inseguros en taller mecanico

Quemadura  ylo ) 2 2 4 60 240 Il
) Trabajo de soldadura y
lesiones, o
depositos contenedores
generadas por ) )
y de grasas y aceites con Corregir y adoptar
explosion de ] o — o )
tapaderas y boquillas | 5 [ © medidas de control.
productos ) IS ke o
) abiertas. o ) © -
inflamables. [} O T =)
= (@) m =
Uso inadecuado . 10 |3 30 | 25 750 I
) Falta de adopcion de
del equipo de @
B una cultura de | ¢ ] y »
proteccion . N 2 o Situacién  critica.
seguridad e higiene en | = z ol .
personal, durante ) 2 o |7 o Correccion urgente.
. el trabajo. > |3 | = >
su jornada laboral. 5 g 5 ]
= L = O
Personal organiza el | 2 3 6 60 360 I
Golpes / cortes | | ]
) area de trabajo,
con objetos o )
. acumulando o o o Corregir y adoptar
herramientas en el ) e = © .
i ) herramienta en lugares | © [ < 10 medidas de control.
area de trabajo. _ S |3 |3 -
inadecuados. [ o 19 =]
= L = =
) Falta de conocimientos | 2 3 6 60 360 I
Atrapamiento  de ) )
] al manipular los equipos | @ o )
extremidades en ) = = © Corregir y adoptar
) que existen en el taller | '® o < ® )
los equipos. o o o |5 - medidas de control.
mecanico. [ o o 5
= [ = =

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 85.

Riesgos comunes

Tabla L.

Fuente: elaboracion propia.

Condiciones inseguras de riesgos comunes

Grietas en el piso 2 2 4 60 240 I
de  produccion, | Piso en mal estado | - o .
1 o o = s T Corregir y adoptar
mantenimiento y | en toda la fabrica. o S 10 )
9, 2 o S medidas de control.
bodega. [} o | '® =
= (@) m =
10 |3 30 | 25 750 I
lluminacién Luminarias en mal
inadecuada en | estado y el ingreso % o .
2 ) T - Situacion critica.
las areas de | de iluminacion | 2 2 | g .
. L. ) ) = Correccion urgente.
trabajo. natural es minimo. ° 3 | © S
> o > o
=} o =] o
= (T = O

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LI. Actos inseguros en riesgos comunes

240 Il

N
N
i
3

Grietas en el piso o
Mantenimiento

de  produccion, | o - o .
1 o inadecuado del | 5 s © Corregir y adoptar

mantenimiento y | ] S 10 ]

piso. 9 @ © - medidas de control.
bodega. 9] o | '@ 5
= o m =

lluminacion N/ | N/

) N/A N/A | N/A N/A

inadecuada en A A

2 ) N/A
las areas de

N/A
trabajo. L |1£ | | £
P P P Z
Fuente: elaboracion propia.
Figura 86. Oficinas de control de calidad

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LII.

Condiciones inseguras en oficinas de control de calidad

Inexistencia de | 2 4 8 25 200 I
Oficina de control | estanterias provoca | 2 o .
. I 2 Corregir 'y adoptar
de calidad un desorden por falta | 3 = | 8 o .
de espacio S S |3 g medidas de control.
i = o |l = O]
o _ 2 4 |8 |10 80 I
Mobiliario y | Golpes, tropiezos y [ @ p
equipo en el area | mobiliaric en mal | & 2 . . .
quipo € g £ | o Mejorar si es posible.
de trabajo estado. o c | © 2
[e] (] )
= (@) = -
o 2 |4 |8 |10 80 L
oas ae | S Intece e
control de calidad . P o £ | = Mejorar si es posible.
de trabajo S, c | © S
(] o () D
= (@) = —

Tabla LIII.

Fuente: elaboracion propia.

Actos inseguros en oficinas de control de calidad

Caidas, Tropiezo con cajas que 2 2 4 10 40 I
o IS
olpes, ermanecen en el suelo y no | 3§ . .
goip P o y e |5 Mejorar si es
lesiones 0 | prestar la atencion durante el | 5 ‘0 © @ posible
. = (0] . = .
uebraduras. trabajo. Q o <
q ! = o oM 3
Lesiones/ . I 2 3 6 10 40 | It
Tropiezo con mobiliario al ) Q
torceduras/ . - 5 b= . .
realizar traslado rpidos y con | & o Mejorar si es
quebraduras/ - = > s .
falta de concentracion. 2 Q ° Q posible.
cortes o g o >
= (0]
= [ = |
Lesiones/ ] |2 3 |6 10 [40 |
Sobrepoblar el area generaria [ o [
torceduras/ . = I . .
problemas al realizar una | ® © Mejorar si es
quebraduras/ . = > s .
evacuacion. R= 9 B g posible.
cortes Q L o o
= [ = |

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 87.

Tabla LIV.

Fuente: elaboracion propia.

Oficinas de bodega

Condiciones inseguras en oficinas de bodega

2 4 8 25 200 Il
.| No oseen
Escaleras  hacia b 2| .
- antideslizante Vi & 2 Corregir y adoptar
oficinas . . . = = S o .
existe distraccion. .007 c |3 z medidas de control.
= o | = O]
2 |4 |8 J10 80 I
Equipos méviles e | Golpes, tropiezos y o ©
inméviles en el | mobiliario en mal | £ 2 . . .
) . £ £ ®© Mejorar si es posible.
area de trabajo. estado. 'qOT z G Q
s |8 8
2 |4 [8 [10 80 [ 1
- Espacio limitado
Oficinas de a:)a almacenar % 3
bodega. P . g s | 8 o Mejorar si es posible.
personal de trabajo 2 c k= g
(] o () 1)
= (@) = -

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LV.

Actos inseguros en oficinas de bodega

. Tropiezo, deslizamiento o 2 2 4 10 40 i
Caidas, golpes, ) . © =
. mal asentamiento del pie, | = [
lesiones y/o < S L .
durante el traslado en las | = G Mejor si es posible.
quebraduras. K=} 8 o o
escaleras. ) 3] < P
= (@) m —
Lesiones/ Tropiezo con mobiliario al 2 3 6 10 40 | i
torceduras/ realizar trasladar rapidos Q 2 . .
P y g S Mejorar  si es
quebraduras/ con falta de| © 5 « .
. o 3] S o posible.
cortes concentracion. [y 0 9] 2
= [ = —
Lesiones/ 2 3 |6 |10 4
Sobrepoblar el area ) O]
torceduras/ . 5 z . .
generaria problemas al | @ Mejorar si  es
quebraduras/ . -, = S o .
realizar una evacuacion. S, o | T g posible.
cortes. Q o Q )
= [ = —
Fuente: elaboracion propia.
Figura 88. Oficinas administrativas

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LVI. Condiciones inseguras en oficinas administrativas

No poseen 2 4 8 25 200 1
Escaleras o . @ < - -
1 o antideslizante y existe | © S Corregir y adoptar medidas
hacia oficinas ) ) o £ © )
distraccion. S € S = de control.
S ] o
= (@] = O
Equipos 2 4 8 10 80 1l
moéviles e | Golpes, tropiezos vy
2 inmoviles en el | mobiliario en mal | ) ) )
) 5 © Mejorar si es posible.
area de | estado. [ Z -
trabajo 'GOT E g s
: = |o | = 3
o Espacio limitado para 2 4 8 10 80 .
Oficinas [}
3 n . almacenar personal de | = g ) ) )
administrativas ) g = © Mejorar si es posible.
trabajo. .% ‘g S Q
s |lo |=s 3
Fuente: elaboracion propia.
Tabla LVIl.  Actos inseguros en oficinas administrativas

2 2 4 10 40 1l
1 Caidas, golpes, | Tropiezo, deslizamiento o mal ° =
lesiones ylo | asentamiento del pie, durante | © = L .
g =] Mejor si es posible.
quebraduras. el traslado en las escaleras. S a © ©
[4) o] ‘T
= o m 3
. 2 3 6 |10 40 [
Lesiones/ . I
Tropiezo con mobiliario al ©
2 torceduras/ . - o L
realizar traslados rapidos y | © = N .
quebraduras/ L [ g o Mejor si es posible.
con falta de concentracion. [ 3] 5 )
cortes ) 0 9] 3
= [ = =
. 2 3 6 |10 40 [
Lesiones/ . .
Sobrepoblar el area generaria
8 torceduras/ roblemas al realizar una % g
quebraduras/ P S © o « Mejor si es posible.
evacuacion. S 3 5 o
cortes @ 0 3] 3
= [ = =

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.6.3. Mapeo de areas de mayor riesgo

La evaluacion de riesgos denot6 que las areas de mayor riesgo dentro de
las instalaciones de PROUNSA, S.A. son: bodega, pintura de anzuelos,
recubrimiento de policarbonato, estampado de carnada, impresion de carnada,

ensamble de cuerpos, clean room y fundicién de anzuelos.

Todas las areas mencionadas tienen contacto directo con productos
quimicos y altamente inflamables, lo cual hace que el personal esté propenso a
adquirir enfermedades respiratorias, intoxicaciones y quemaduras por conatos

de incendio o incendios parciales.

Los puntos de reunion establecidos en el mapeo de riesgos y en los
siguientes mapeos, fueron determinados debido a que en esas areas no existia
ninguna fuente de riesgos cercana; es decir, no existia cableado eléctrico,
arboles y no se realiza ninguna actividad con maquinaria Tampoco existen

riesgos de derrumbes o deslaves.
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Figura 89. Areas de mayor riesgo
' N
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PRODUCCION
1
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Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.
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3.2.7. Mitigacién de riesgos

La mitigacion de riesgos se realiza con base en los datos obtenidos en la
evaluacion de riesgos. La mitigacion de riesgos establece acciones que deben
realizarse para prevenir los riesgos realizando la eliminacion, reduccién y
control de los posibles accidentes que se puedan desarrollar dentro de
PROUNSA, S.A.

3.2.7.1. Control y moderacion de riesgos

El control y moderacién de riesgos, se realiz6 tomando los resultados
obtenidos en la evaluacion de riesgos realizada y con base a los riesgos
generados por las condiciones y actos inseguros. Se determinaron las acciones
necesarias para controlar, reducir y eliminar los riesgos en las areas de trabajo.
A continuacion se presenta las acciones necesarias para prevenir los riesgos en
PROUNSA, S.A.
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Tabla LVIII.

Producto inflamable en
el rea de bodega.
Manejo inadecuado de
producto inflamable.

Mitigacién de riesgos en bodega

Reforzar sefializacion en el area de almacenamiento de
producto inflamable.

Instalar extintores en puntos estratégicos para eliminar
cualquier conato de incendio.

Capacitar periddicamente al personal que maneja el
almacenamiento y despacho de productos inflamables.
Realizar inspecciones periédicas en el éarea de
almacenamiento.

Espacio de
almacenamiento
limitado.

Personal realiza

acomodamiento
inadecuado y deja
propenso la caida de las
cajas.

Respetar la banda de limitacion de las estanterias.

Pintar el area limitante de cada larguero para no realizar
apilamientos demasiado elevados.

Realizar inspecciones periddicas en el area de bodegas,
para visualizar anormalidades.

Establecer altura maxima de apilamiento en estanterias.

Cargas manuales con
pesos elevados y sin
especificacion alguna.
Erguimiento de
productos pesados vy
mala técnica de carga.

Sefializar el limite de cargas admisibles manualmente.
Capacitar al personal de bodega en la manipulacién de
cargas manuales.

Supervisar actividades del personal de bodega, recepcion y
despacho de materia prima.

Dejar de utilizar el cincho ergonémico.

Utilizar equipos de carga para evitar lesiones yl/o
enfermedades profesionales.

Anzuelos de pescar.
Corte  generado  por

Brindar una induccién de seguridad industrial y riesgos a
personal nuevo y retroalimentar al personal existente.
Supervisar actividades del personal de bodega en el manejo
de productos.

manipulacién de
anzuelos.
Caida de cajas,

materiales y/o desplome
de estanteria en bodega
de insumos.

No utilizar el equipo de
proteccion personal e
inexistencia de un
seguimiento  periédico
del encargado.

Verificar estado del empaque de producto antes de ser
puesto en las estanterias.

Comprometer al personal en realizar inspecciones
periédicos en estanterias.

Colocar correctamente las cajas que contienen materia
prima y producto terminado.

Instalar anclajes al suelo en las estanterias.

Supervisar constantemente que se esté utilizando el equipo
de proteccion personal.

Fuente: elaboracion propia
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Tabla LIX. Mitigacién de riesgos en ensamble de cuerpos

1 e Estaciones de pintura generan
ruido elevado.
. No utilizar el EPP auditivo.

Induccién de seguridad e higiene industrial a empleados
nuevos.

Charlas sobre el impacto que se tiene al no utilizar el EPP.
Inspeccionar que el personal este utilizando su equipo de
proteccion personal.

2 e Vapores quimicos generados
materiales utilizados para unir los
cuerpos de carnadas.

e Inhalacion de productos quimicos.

Instalar extractores en paredes cercanas al proceso.
Implementar quipo de proteccién personal. Mascarilla.
Inspeccionar que el personal utlice su equipo de
proteccioén personal.

Implementar sanciones por no utilizar el equipo de
proteccioén personal.

3 . Producto inflamable dentro de las
areas de trabajo.

e  Quemaduras y/o lesiones por dejar
abierto contenedores de producto
inflamable cerca de trabajo que
generen llamas.

Introducir en el &area una estanteria donde se pueda
almacenar el producto inflamable.

Capacitar al personal en uso de extintores. Reforzar la
sefializacion en el area.

Inspeccionar que los recipientes estén debidamente
sellados.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LX.  Mitigacion de riesgos en limpieza de anzuelos

1 e Anzuelos de pescar.
e Corte generado por inadecuada
manipulacion de anzuelos.

Brindar una induccién de seguridad industrial y riesgos a
personal nuevo y retroalimentar al personal existente.
Inspeccionar trabajos periddicamente para visualizar el nivel de
manejo de anzuelos.

2 . Herramientas utilizadas.
. Personal desconcentrado o sin
conocimiento, propenso heridas.

Brindar una induccién de seguridad industrial y riesgos a
personal nuevo y retroalimentar al personal existente.
Inspeccionar estado de las herramientas de corte.

Cumplir con el programa de vacunas contra el tétano.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXI.

e  Anzuelos de pescar.
. Corte generado por inadecuada
manipulacion de anzuelos.

Mitigacion de riesgos en multilabores

e  Brindar una induccién de seguridad industrial y riesgos a personal
nuevo y retroalimentar al personal existente.

e Inspeccionar trabajos periédicamente para visualizar el nivel de
manejo de anzuelos.

. Herramientas utilizadas.
. Personal desconcentrado o sin
conocimiento, propenso

e  Brindar una induccién de seguridad industrial y riesgos a personal
nuevo y retroalimentar al personal existente.
e Inspeccionar estado de las herramientas de corte.

heridas. e  Cumplir con el programa de vacunas contra el tétano.
Fuente: elaboracion propia.
Tabla LXIl. Mitigacién de riesgos en lijado de carnada

. Maquina de lijado. . Induccién de los riesgos que existen en el proceso de lijado de carnada.
e  Heridas en dedos | e Inspeccionar periddicamente al personal de lijado.

durante las operaciones | ¢  Capacitar periédicamente al personal para mejorar su agilidad y

de lijado. maleabilidad en sus manos.
. Maquinas de lijado. . Equipo de proteccién personal. Mascarilla.

. Inhalaciéon de particulas | e
s6lidas de materiales
quimicos. No utilizar el | o
EPP. .

Induccién de seguridad industrial a personal nuevo y retroalimentar al
personal actual.

Charlas sobre los riesgos de inhalar particulas quimicas.

Reforzar la supervision.

Implementar sanciones por no utilizar EPP.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXIII.

e Equipo utlizado para el
proceso de metalizacién de
anzuelos.

Mitigacion de riesgos en metalizacién de carnada

e Charlas frecuente sobre riesgos laborales. Inspecciéon de trabajo
periédicamente.
e  Supervision diaria del estado y apriete de tornillos del equipo.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXIV.

Mitigacion de riesgos en pintura de anzuelos

Incendio y/o explosion por
almacenamiento de
producto inflamable.
Quemaduras o lesiones
provocadas por dejar
destapado los
contenedores de producto
inflamable  cerca  de
trabajos donde se
generen llamas.

Reforzar la sefializacion en el &rea de pintura.
Comprometer al personal en mantener el producto
inflamable sellado y resguardado de trabajos que generen
llamas.

Capacitar al personal en el manejo de extintores.
Inspeccién periédica del supervisor, con el fin de verificar
el seguimiento a las propuestas de mitigacién de riesgos.

Carritos de transporte de
anzuelos.

El personal no tiene
percepcion del carrito de
transporte al salir de su
jornada de trabajo
pudiendo tropezar
durante su recorrido a la
salida.

Pintar carritos de transporte de colores que brinden una
mayor percepcion al personal.

Induccion de seguridad industrial y riesgos a personal
nuevo.

Retroalimentar constantemente al personal sobre riesgos
laborales.

Inspeccionar el estado de los carritos, para tenerlo en
6ptimas condiciones.

Realizar reuniones que busquen concientizar al personal
en salir de su area de trabajo de manera controlada.

Pinturas y  diluyentes
quimicos altamente
toxicos.

Falta de adopcion de una
cultura de seguridad e
higiene industrial debido a
que no utilizan el EPP.

Brindar inducciéon de seguridad e higiene a personal
nuevo.

Charlas sobre beneficios de utilizar el equipo de
proteccion personal.

Incrementar las sanciones por no utilizar el equipo de
proteccién personal.

Reforzar la supervision del uso correcto del equipo de
proteccién personal.

Estaciones de pintura
generan ruidos elevados.
No utilizar el equipo de
proteccion personal.

Equipo de proteccién personal. Proteccién auditiva.
Inspeccionar que el personal este utilizando su equipo de
proteccion personal.

Encerrar los motores y la hélice de extraccion, con el fin
de encerrar el ruido que genera.

Anzuelos de pescar.

Corte por inadecuada
manipulacion de
anzuelos.

Brindar una induccion de seguridad industrial y riesgos a
personal nuevo y retroalimentar al personal existente.
Inspeccionar trabajos periédicamente para visualizar el
nivel de manejo de anzuelos.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXV.

Mitigacion de riesgos en recubrimiento de policarbonato

Equipo de proteccién personal. Proteccion de vista.

Revisar el estado de los reactores, que al cerrar las compuertas,
no se escape luz ultravioleta.

Inspeccionar que el personal este utilizando su equipo de
proteccion personal.

Lamparas de
secado de cubierta
en carnadas,
transmiten rayos
ultravioleta.
Contacto directo de
los rayos
ultravioleta.

Carritos de
transporte de
anzuelos.

Lesiones, fracturas
0 cortes generados
por tropiezo con
carritos de trasporte.

Pintar carritos de transporte de colores que brinden una mayor
percepcién al personal.

Induccion de seguridad industrial y riesgos a personal nuevo.
Retroalimentar constantemente al personal sobre riesgos
laborales.

Inspeccionar el estado de los carritos, para tenerlo en éptimas
condiciones.

Analizar una nueva distribucion del area de trabajo, con el fin de
ampliar la distancia entre los equipos, los carritos de transporte
y el personal.

Altas temperaturas
de trabajo.

Instalar extractores de aire en paredes.

Apertura de salidas de aire en el techo, sobre las &reas de
trabajo.

Rotar al personal.

Vapores quimicos.
Inhalacion de
vapores quimicos.
Dafios por contacto
en piel por
quimicos.

Brindar una induccién de seguridad industrial y riesgos a
personal nuevo y retroalimentar al personal existente.
Instalacion de extractores de gases.

Implementar respiradores con filtros que eviten el ingreso de
particulas y gases toxicos.

Reforzar la supervision al personal, verificando que esté
utilizando el equipo de proteccion personal durante su jornada
de trabajo.

Niveles de ruido
elevados

El personal no ha
adoptado una
cultura de seguridad
e higiene industrial.

Induccion de seguridad e higiene industrial a personal nuevo.
Charlas sobre el impacto que presenta el no utilizar el equipo de
proteccion auditivo.

Reforzar la supervision al personal, verificando que se esté
utilizando el equipo de proteccion personal.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXVI.

Incendio ylo
almacenamiento de producto inflamable. | e
Quemaduras y/o lesiones por dejar mal | e
tapado los contenedores de producto
inflamable cerca de trabajos que
generen llamas.

explosion por | e

Mitigacion de riesgos en clean room

Sefializar el area de trabajo.

Capacitar al personal en el uso de extintores.
Inspeccionar periédicamente que los trabajos
se realicen de manera correcta y que los
recipientes se mantengan debidamente
sellados.

Vapores quimicos
producto utilizado para revestimiento de

carnadas. .

Inhalacion de vapores en nariz y
contacto con el paladar.

generados por | e

Capacitar sobre el uso correcto de utilizar el
equipo de proteccion personal.

Implementar respiradores que soporten
vapores quimicos.

Fuente: mitigacion de riesgos.

Tabla LXVII. Mitigacién de riesgos en estampado de carnada

Estaciones de pintura

generan ruidos
elevados.
No utilizar el equipo de

proteccién personal.

Charlas sobre los riesgos que existen al no utilizar el equipo de
proteccién personal.

Inspeccionar que el personal este utilizando su equipo de
proteccion personal.

Implementar sanciones por no utilizar el EPP.

Hot Stamp

Quemadura de manos
Atrapamiento de dedos
0 mano durante la
operacion del equipo.

Brindar una inducciéon de seguridad industrial y riesgos a
personal nuevo y retroalimentar al personal existente.
Inspeccionar al personal durante la operacion de los equipos.
Capacitar en agilidad al personal que labora en el area.

Rotar al personal.

Carritos de transporte
de anzuelo.

Personal coloca los
carritos de transporte
en lugares donde se
moviliza personas y
cerca de su éarea de
trabajo.

Pintar carritos de transporte de colores que brinden una mayor
percepcion al personal.

Induccion de seguridad industrial y riesgos a personal nuevo.
Retroalimentar constantemente al personal sobre riesgos
laborales.

Inspeccionar el estado de los carritos, para tenerlo en 6ptimas
condiciones.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXVIII.

Estaciones de
generan ruidos elevados.
No utilizar el equipo de
proteccion auditiva.

pintura

Mitigacion de riesgos en impresion de carnada

e Charlas sobre los riesgos que existen al no utilizar el
equipo de proteccién personal.

e Inspeccionar que el personal este utilizando su equipo de
proteccién personal.

Equipos utilizados para la
impresion de anzuelos.

e Charlas sobre riesgos laborales que existen en personal
que se encuentra desconcentrado al realizar su trabajo.

e Rotar al personal.

e Inspeccionar al personal durante el manejo del equipo.

Carritos de transporte.
Personal  coloca los
carritos en lugares donde
pasa personal.

e Pintar carritos de transporte de colores que brinden una
mayor percepcion al personal.

e Retroalimentar constantemente al personal sobre riesgos
laborales.

e Inspeccionar el estado de los carritos, para tenerlo en
6ptimas condiciones.

Tabla LXIX.

Fuente: elaboracion propia.

Estaciones de pintura | e
generan ruidos
elevados. .
No utilizar el equipo de
proteccion personal.

Mitigacion de riesgos en empaque de producto terminado

Charlas sobre los riesgos que existen al no utilizar el equipo de
proteccion personal.

Inspeccionar que el personal este utilizando su equipo de proteccion
personal.

Anzuelos de pescar. .
Corte o perforacion por
manejo inadecuado de | e
los anzuelos.

Brindar una induccién de seguridad industrial y riesgos a personal
nuevo y retroalimentar al personal existente.

Inspeccionar trabajos periédicamente para visualizar el nivel de
manejo de anzuelos.

Carritos de transporte de | e
anzuelo.
Personal coloca los | e
carritos de transporte en | e
lugares donde se | e
moviliza personas.

Pintar carritos de transporte de colores que brinden una mayor
percepcion al personal.

Induccién de seguridad industrial y riesgos a personal nuevo.
Retroalimentar constantemente al personal sobre riesgos laborales.
Inspeccionar el estado de los carritos, para tenerlo en Optimas
condiciones.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXX.

Producto inflamable en el area
de bodega.

Manejo inadecuado de
producto inflamable.

Mitigacién de riesgos en bodega

Reforzar sefializacion en el area de almacenamiento
de producto inflamable.

Instalar extintores en puntos estratégicos para
eliminar cualquier conato de incendio.

Capacitar periédicamente al personal que maneja el
almacenamiento 'y despacho de productos
inflamables.

Realizar inspecciones periddicas en el area de
almacenamiento.

Espacio de almacenamiento
limitado para el producto que
sera almacenado o]
inadecuado posicionamiento.
Personal realiza
acomodamiento inadecuado y
deja propenso la caida de las
cajas.

Respetar la banda de limitacién de las estanterias.
Pintar el area limitante de cada larguero para no
realizar apilamientos demasiado elevados.

Realizar inspecciones periédicas en el area de
bodegas, para visualizar anormalidades.

Establecer altura méxima de apilamiento en
estanterias.

Cargas manuales con pesos
elevados y sin especificacion
alguna.
Erguimiento de productos
pesados y mala técnica de
carga.

Sefializar el limite de cargas admisibles
manualmente.

Capacitar al personal de bodega en la manipulacion
de cargas manuales.

Supervisar actividades del personal de bodega,
recepcioén y despacho de materia prima.

Dejar de utilizar el cincho ergonémico.

Utilizar equipos de carga para evitar lesiones y/o
enfermedades profesionales.

Anzuelos de pescar.
Corte generado por
manipulacién de anzuelos.

Brindar una induccién de seguridad industrial y
riesgos a personal nuevo y retroalimentar al
personal existente.

Supervisar actividades del personal de bodega en el
manejo de productos.

Caida de cajas, materiales o
desplome de estanteria en
bodega de insumos.

No utlizar el equipo de
proteccion personal e
inexistencia de un seguimiento
periddico del encargado.

Verificar estado del empaque de producto antes de
ser puesto en las estanterias.

Colocar correctamente las cajas que contienen
materia prima y producto terminado.

Instalar anclajes al suelo en las estanterias.
Supervisar constantemente que se esté utilizando el
equipo de proteccion personal.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXXI.

Mitigacion de riesgos en taller mecanico

1 . Incendio ylo explosiones por
almacenamiento de producto
inflamable.

e Quemaduras y/o lesiones por realizar
trabajos que generen chispas o llamas.

Sefializar el area de almacenamiento de producto
inflamable.

Establecer puntos clave para instalar extintores.
Capacitar al personal en el uso de extintores.

Charlas sobre los peligros que existen en el
almacenamiento de productos inflamables.

Supervisién contintia del taller mecanico.

. Golpes y/o cortes generados por
herramientas en el area de trabajo.

2 e  Equipos utilizados en el taller mecéanico. Charlas frecuente sobre riesgos laborales.
e Uso inadecuado del equipo de Inspeccion de trabajo periédicamente.
proteccion personal durante su jornada Capacitar al personal en el uso de equipos y
de trabajo. herramientas de trabajo.
Supervisar continuamente al personal.
3 e  Equipos utilizados en el taller mecanico. Seguimiento al personal de mantenimiento.

Capacitar al personal en el uso de los equipos y
herramientas de trabajo.

Equipos utilizados en el area de trabajo.
e  Atrapamiento de extremidades en los
equipos de trabajo.

Capacitar al personal en el manejo de equipos y
herramientas de trabajo.

Inspeccion periddica de actividades.

Tener ordenado las areas de trabajo.

Evitar utilizar ropa inadecuada al manipular los equipos.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXXII.

Grietas en el piso de produccion,
mantenimiento y bodega.

e Mantenimiento inadecuado al
piso.

Mitigacion de riesgos comunes

Realizar reparaciones adecuadas al piso.

Capacitar al personal de mantenimiento en la
realizaciébn de la adecuada mezcla para tapar
agujeros en el piso.

lluminacién inadecuada en las
areas de trabajo.

Mejorar la iluminacion natural, cambiando las
laminas actuales y buscar ampliar el ingreso.
Implementar iluminacion LED o cualquier otro tipo,
que brinde los luxes necesarios y adecuados para
trabajar correctamente.

Fuente: elaboracion propia.

156




Tabla LXXIII.

Inexistencia de estanterias y un limitado espacio
de almacenamiento.

Caidas, golpes, lesiones y/o quebraduras por
objetos tirados en el area de control de calidad.

Mitigacion de riesgos en oficina de control de calidad

Introducir estanterias para evitar
desorden y posibles tropiezos en
productos de alta capacidad de
corte.
Buscar redistribuir el é&rea de
trabajo.

Mobiliario y equipo en el area de trabajo.
Lesiones, torceduras, quebraduras y/o cortes
por tropiezo.

Charlas frecuente sobre riesgos
laborales.
Mantener ordenado el area de
trabajo.

Oficinas de control de calidad posee un area
limitado para acumular personal trabajando.
Sobrecargar el area de trabajo.

No sobrepoblar el area de trabajo.
Respetar la capacidad del area de
trabajo.

Fuente: elaboracion propia.

Tabla LXXIV.

Mitigacién de riesgos en oficina de bodega

e Escaleras hacia oficinas de bodega.
e Caidas, golpes, lesiones ylo
quebraduras

Charlas frecuente sobre riesgos laborales.
Poner antideslizante en escaleras.

Evitar el uso de celular al momento de subir
las gradas.

e Equipos y mobiliario en el area de
trabajo.

e Lesiones por traslados rapidos vy
personal desconcentrado.

Charlas frecuente sobre riesgos laborales.
Distribuir el area de trabajo de mejor manera.

e Oficinas de bodega.
e Sobrecargar el area de personas.

Evitar sobrecargar areas de trabajo de
personas, para realizar evacuaciones mas
efectivas.

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla LXXV. Mitigacion de riesgos en oficinas administrativas

1 e Escaleras hacia oficinas de bodega. e Charlas frecuente sobre riesgos laborales.
e Caidas, golpes, lesiones ylo | « Poner antideslizante en escaleras.
quebraduras e Evitar el uso de celular al momento de subir
las gradas.
2 e Equipos y mobiliario en el area de | ¢ Charlas frecuente sobre riesgos laborales.
trabajo. e Distribuir el area de trabajo de mejor
e Lesiones por traslados rapidos vy manera.
personal desconcentrado.
3 e Oficinas de bodega. e Evitar sobrecargar &reas de trabajo de
e  Sobrecargar el area de personas. personas, para realizar evacuaciones mas
efectivas.

Fuente: elaboracion propia.

3.2.7.2. Codigo de colores y sefializacion industrial

La sefalizacion industrial es una parte importante en la mitigacion de
riesgos dentro de PROUNSA, S.A. dado que el diagnéstico evidencié una débil
e inadecuada sefalizacién en areas de trabajo. Esto demuestra vulnerabilidad
ya que la sefalizacion industrial advierte de los riesgos, utilizacion de equipo de

proteccién personal y brinda informacién al momento de una evacuacion.

Los colores y la sefalizacién son conceptos que deben hacerse integrales.
Los colores facilitan la percepcion y las sefiales estan compuestas por figuras

geomeétricas y simbolos que brindan informacion.

o Caddigo de colores

Los colores de seguridad permiten establecer e identificar, la accion a

desarrollar.
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Tabla LXXVI. Cdédigo de colores

Significado Indicadores y precisiones
Paro Detener la marcha en algun lugar.
Prohibicion Sefialamiento para prohibir acciones especificas.
Material, equipo y sistemas | Ubicacion y localizacion de los materiales y equipos para el
para combate de incendios combate de indios.

. . Atencion, precaucion, verificacion e identificacién situaciones
Advertencia de peligro .

peligrosas.
Amarillo | Delimitacion de areas Limites de areas restringidas o de usos especificos.

Advertencia de peligro por | Sefialamiento para indicar la presencia de material
radiaciones ionizantes radiactivo.

Identificacion y sefialamientos para indicar salidas de
emergencias, rutas de evacuacion, zonas de seguridad y
primeros auxilios, lugares de reunién, regaderas de
emergencia, lavaojos, entre otros.

Sefialamiento para realizar acciones especificas. Brindar
informacién para las personas.

Condicién segura

Obligacidn, informacion

Fuente: Manual de uso para norma de reduccion de desastres nimero dos de CONRED.

o Colores de seguridad

Las sefalizaciones que se realicen segun los colores establecidos, deben

poseer otro color de contraste, para que la percepcidn sea adecuada.

Tabla LXXVII. Contraste de colores

Contraste
Blanco
Blanco

Negro

Blanco

Fuente: Manual de uso para norma de reduccion de desastres nimero dos de CONRED.
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o Formas geométricas utilizadas para la sefializacion

La estandarizacion de colores de seguridad industrial debe

complementarse con formas geométricas.

Tabla LXXVIII. Formas geométricas para sefializacion
Brinda informacion sobre algun é&rea, identifica Informacion

productos que se manejan o estan presentes o indica
realizar una accion indicada.

Advertir peligro Prevencion

Prohibicion de acciones que puedan provocar un ’Q\ Prohibicién

riesgo. % /'

Exigir una accién determinada O Obligacion

Identificacion de materiales peligros. 0 Materiales
peligrosos

Fuente: CONRED.

o Simbolos que se utilizan

Los simbolos que se refieren a un riesgo, emergencia o desastre deben
ser entendibles para cualquier persona. Los simbolos no deben de poseer
detalles ni doble entendimiento, deben tener un criterio efectivo de lo que se

desea dar a conocer.
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Figura 90. Simbologia para sefializacién

@

Fuente: CONRED.

La sefalizacion necesaria para las areas de produccién, empaque,
bodega, taller mecanico y areas administrativas en PROUNSA, S.A, es la

siguiente:

Tabla LXXIX. Sefializacion industrial propuesta

PROHIBIDO
ENCENDER
No Correr FUEGO
}
\ J"
X
Uso OBLIGATORIO EL
e “h’g‘mw OBLIGATORIO Uég ‘:"‘Erlégs
MASCARILLA DEL CASCO Y s

USO OBLIGATORIO,

S|

ENTRADA

DE TAPONES
AUDITIVOS

ATENCION

P>

PELIGRO

RIESGO DE
ELECTROCUCION

MATERIAL
INFLAMABLE RIESGO
auimMmico

A

Fuente: CONRED.
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Figura 91

Puntos de sefializacion
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REUNION NO.1 [ ] @O_ DB E | el e
gé@ 2 e 2B®S
=
REACTORES
@ ESTACIONES DE PINTURA QJ0S
=0
AREA DE PRODUCCION @
— AREA DE
pmace | | Sen
EMPAQUE
® ®
REPUNTS DE 2 OFICINAS ADMINISTRATIVAS 5
UNION NO. g g@ W
[x
L= T T L AREA DE
® Q @ LUADO (IREHNER METALIZADO
w EE
AMARRE DE ALAMBRE AREA DE AMARRE DE PLUMILLA
AREA DE
PINTURA
& 8 COLGADO DE ANZUELOS AECEO
2 4 ELECTRICO
- dlf g2
SENALIZACION g
PROUNSA. S.A. AR OF FIRONTS FUNDICION DE PLOMO
ELABORADO POR: ANGEL IxcoT @
EPESISTA ﬂ J— |® TANQUE DE
GAS

@

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Visio.

3.2.7.3.

Carga ocupacional

La carga ocupacional en un area de trabajo, se determina segun la fijacion
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de los asientos o lugares de trabajo que se determinen, esto quiere decir si son
moviles (sillas, bancos, entre otros) o estan fijos en el area de trabajo (bancas,



butacas, entre otros). La determinacion de la carga ocupacional se realizo
utilizando el manual de uso para norma de reduccién de desastres nimero dos,
brindado por la CONRED.

La carga ocupacional es la capacidad maxima de soportar o almacenar
dentro de un area de trabajo un determinado numero de persona. Dentro de
PROUNSA, S.A., las areas de produccion, taller mecanico y bodega, son areas
de trabajo que tienen establecido ya el numero de personas que deben laborar,
es decir, que ya existen asientos fijos de trabajo y esto dicta ya su capacidad de

almacenamiento.

La evaluacion de la carga ocupacional abarco las areas administrativas de
PROUNSA, S.A.: oficina de bodega, oficina de control de calidad, sala de
reuniones, oficina de coordinacién y compras, oficina de gerencia y recepcién

de visitas.

o Determinacion de carga ocupacional

Para realizar el calculo de la carga ocupacional, se presume que todas las

partes del edificio se encuentran ocupadas al mismo tiempo. El célculo es el

siguiente:
o Sin asientos fijos, sala de reuniones u oficina.
o - Area (m?)
Dato segun tabla de factores de cargas ocupacionales manual NRD2
o Con asientos fijos. Se considera asiento fijo toda butaca o banca anclada

al suelo que pueda moverse facilmente. Butacas individuales, se toma el

numero existe y este es el numero efectivo. Cuando son graderios:
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_ Longitud banca

o= 0,45
Tabla LXXX. Carga ocupacional para oficinas
Oficina bodega 5,7 5,5 31,35 4
Sala de reuniones 5,7 5,5 27,35 15
Oficina de coordinacion 5,5 5,6 30,8 4
Recursos humano 4,5 5,7 25,65 3
Oficinas administrativas 4.4 2,75 12,1 2
Oficinas administrativas 4.4 2,75 12,1 2

Fuente: elaboracion propia.

3.2.7.4. Equipos de proteccion personal

Su finalidad es proteger al personal de los riesgos que existan en el area
de trabajo (caida de objetivos, cortes, torceduras, quemaduras, descargas
eléctricas, caidas, entre otros) o bien eviten que los colaboradores adquieran
una enfermedad ocupacional (ruido, problemas respiratorios, ergonémicos,

entre otros).

Poseer un control de los EPP en las é&reas de trabajo ayudarad a
incrementar la adopcién de una cultura de seguridad e higiene industrial.
PROUNSA, S.A. brinda equipo de proteccién personal para sus colaboradores,
segun el area de trabajo. A pesar de que haya presencia de EPP, en muchos
casos se debe de reforzar e implementar nuevo EPP, debido a que el existente
no cumple con los niveles de proteccion requeridos. Con base en el diagnostico
y el analisis realizado, a continuacion se mencionaran los EPP necesarios en

las areas de trabajo:
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Tabla LXXXI. Botas industriales propuestas

Informacion basica del equipo propuesto
Equipos de proteccién personal

Nombre del EPP: calzado industrial, tipo bota, fabricado con cuero, suela
antiderrapante. Color negro

Areas de trabajo que deben utilizarlo: bodega, mantenimiento, revestimiento de
policarbonato y funcién de plomo.

Tallas: 36 al 43, unisex.

Resistencia de desgarre: 10 N

Resistencia al impacto: 101.7 Joule

Fuente: cotizacion a empresa distribuidora de equipo de proteccién personal.

Tabla LXXXII. Casco de proteccion propuesto

Informacion basica del equipo propuesto
Equipos de proteccién personal

Nombre del EPP: casco de seguridad, para la proteccion de la cabeza contra
peligros de impacto y penetracion.

Areas de trabajo que deben utilizarlo: bodega, todo personal que ingrese a
bodega y mantenimiento.

Capacidad dieléctrica: 20,000 voltios (clase E)

Casco de polietileno de alta densidad y disefio ultraliviano.

Disponibilidad de colores: blanco, azul, amarillo, verde y naranja.

Limitaciones de uso: los rayos UV pueden causar algun dafio.

Fuente: cotizacion a empresa distribuidora de equipo de proteccién personal.

Tabla LXXXIII. Gafas de proteccidon propuestas
_Pﬂﬁiii""_ Infor_macic')n béasica _c!el equipo propuesto
PROCESADORA UNIVERSAL S.A. Equipos de proteccion personal

Nombre del EPP: gafas de seguridad, proporcionan una protecciéon con un estilo
unico. Ofrece una buena comodidad.

Areas de trabajo que deben utilizarlo: bodega, mantenimiento, revestimiento de
policarbonato, pintura de anzuelos y funcién de plomo.

Lente de policarbonato, unisex.

Proteccion contra rayos UV.

Ofrece proteccion ante el impacto de particulas a alta velocidad.

No resisten salpicadura de solventes.

Fuente: cotizacidon a empresas distribuidoras de equipos de proteccién personal.

165



Tabla LXXXIV. Guantes de hule propuestos

Informacion basica del equipo propuesto
Equipos de proteccion personal

Nombre del EPP: guantes de hule, disefiados para proteccién contra salpicaduras
liquidas de ciertas sustancias.

Areas que deben utilizarlo: Bodega, mantenimiento y revestimiento de
policarbonato.

Recubrimiento total de nitrilo.

Proteccién contra solventes organicos y aceites.

Posee un acabado aspero que brinda propiedades antideslizantes al momento
gue se estd manipulando materiales.

Fuente: cotizacion a empresa distribuidora de equipo de proteccion persona.

Tabla LXXXV. Respirador propuesto

DRSUNSA Informacién basica _Qel equipo propuesto
PROCESADORA UNIVERSAL S.A, Equipos de proteccién personal

Nombre del EPP: respiradores contra particulas y molestias de vapores organicos.

Areas que deben utilizarlo: bodega, lijado de carnada, clean room, ensamble de
carnada, pintura de anzuelos, mantenimiento y revestimiento de policarbonato.

La mascarilla permite ser colgada alrededor del cuello.

Malla que no se aplasta ni se encoje con el calor o humedad.

Proteccion contra particulas en aerosol y sin aceite.

e"l-- Valvula que permite la salida de aire con mayor rapidez, facilitando la respiracion.

Fuente: cotizaciéon a empresa distribuidora de equipos de proteccién personal.

Tabla LXXXVI. Tapones auditivos propuestos
PRSUNSA Informacién béasica _qel equipo propuesto
procesavomaunnversacsa] | Equipos de proteccion personal

Nombre del EPP: tapones auditivos con cordoén.

Areas que deben utilizarlo: pintura de anzuelos, reactores ultravioleta, empaque de
’ producto terminado, impresion de anzuelos

Suave y proporcionan mayor comodidad al usuario.

Estos tapones se pueden guardar limpios y protegidos en almacenamiento.

NRR= 25 dB

Para un mejor resultado, lavar los tapones con una solucion liquida, enjaguarlos y
secarse.

Fuente: cotizacién a empresa distribuidora de equipos de proteccion personal.
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Tabla LXXXVII. Guantes de latex propuestos

Informacién basica del equipo propuesto
Equipos de proteccién personal

Nombre del EPP: guantes de latex color blanco con polvo vy lisos.
Areas de trabajo que deben utilizarlo: pintura de anzuelos.

Latex natural de alta calidad.

5 afios de vida desde su tiempo de manufactura.

Se ajusta perfectamente a la mano.

Reduce la transpiracion al ser utilizado.

Disminuye el riesgo de dermatitis que resulta al tener contacto fisico.

Fuete: cotizacidon a empresa distribuidora de equipo de proteccion personal.

Tabla LXXXVIII. Mandil fundidor de cuero cromo propuesto
D= o Informacion bésica del equipo propuesto
:;;‘,}..,'..‘.!..'.!35 Equipos de proteccion personal

Nombre del EPP: mandil fundidor de cuero cromo, sin costura de hilo.

Areas de trabajo gue deben utilizarlo: fundicion de anzuelos.

Temperatura maxima de exposicion al calor radiante 1000°C.

Refractante hasta el 95% del calor radiante.

Reduce en 50% el flujo de calor del ambiente.

Mejora notablemente las funcionalidades de la persona que esta realizando el proceso
de fundicién.

Buena barrera para salpicaduras y metal fundido.

Fuente:

cotizacién a empresa distribuidora de equipo de proteccion personal.

Tabla LXXXIX. Guantes de cuero y lona propuestos

Informacion bésica del equipo propuesto
Equipos de proteccién personal

Nombre del EPP: guante de cuero y lona.

Areas de trabajo gue deben utilizarlo: fundicion de anzuelos.

Deben mantenerse limpios y secos en su interior.

Elaborados de piel vacuno.

Deben utilizarse con las manos secas y no se deberan aplicar solventes o pintura.

Mejora notablemente las funcionalidades de la persona que esta realizando el proceso
de fundicién.

Fuente:

cotizacién a empresa distribuidora de equipo de proteccién personal.
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Durante el periodo del EPS se detectd que las mascarillas utilizadas no
cubrian los aspectos de seguridad e higiene, por lo que se expuso ante la
administracion esta debilidad observada y se gestiono el cambio de mascarilla.
El cambio esta previsto a realizarse a partir del afio 2018, debido a que ya se
habia realizado la planeacion y asignacién de presupuesto para proyectos del
afio 2017.

3.2.7.5. Manejo de cargas manuales

El manejo de cargas de manera manual dentro de las &areas de trabajo en
PROUNSA, S.A. es una actividad frecuente durante la jornada de trabajo. Por
ello, es necesario brindar informacidén acerca del manejo adecuado de cargas
manuales. Esto ayudara a reducir lesiones y enfermedades ocupacionales

generadas especificamente en la espalda baja.

El manejo adecuado de cargas manuales evita el inicio de trastornos
musculo-esqueléticos, debidos a que segun el grado del dafio, este puede
afectar al musculo, al esqueleto o ambos. Por esta razén se propone brindar la

siguiente informacion:

Figura 92. Manejo de cargas manuales

Fuente: Instituto Gallego de Seguridad y Salud Laboral.
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Figura 93. Continuacion manejo de cargas

Fuente: Instituto Gallego de Seguridad y Salud Laboral.

Esta informacion se refiere a la manera adecuada de realizar el
levantamiento de cargas de manera manual, pero el limite de peso lo establece
el Normativo de SSO (ver anexo 1) que rige actualmente la seguridad industrial

en el territorio guatemalteco.

El articulo 90 habla sobre la manipulacién de cargas manuales y dicta la

siguiente tabla:

Tabla XC. Manipulacion de cargas manuales

Varones de 16 a menos de 18 afios 15 kilogramos
Varones de 18 a 21 afios 20 kilogramos
Mujeres de 16 a menos de 18 afios 10 kilogramos
Mujeres de 18 a 21 afios 15 kilogramos
Varones adultos 55 kilogramos
Mujeres adultas 41.25 kilogramos

Fuente: Reglamento de SSO, Acuerdo Gubernativo 229-2014 y sus reformas.

La manipulacién de las cargas maximas debe hacerse Unicamente 3

veces durante 1 hora de trabajo y toda carga que exceda el limite de carga
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establecida deberd ser transportada utilizando los equipos de manejo de cargas
que existen en bodega.

3.2.7.6. Extintores

Durante la evaluacion de riesgos que se realizé dentro de las instalaciones
de PROUNSA, S.A., se evidencio que un riesgo repetitivo en muchas areas de
trabajo es la posible generacién de llamas, quemaduras, conatos de incendio e

incendios parciales.

Estos riesgos surgen por el manejo de producto inflamable en gran parte
de los procesos que existen en la planta. Por ello, presentan la necesidad de

instalar extintores en puntos estratégicos dentro de la planta.

El extintor es la mejor herramienta que se pueda utilizar para controlar
conatos de incendio y asi evitar la programacion de las llamas. La prevencion
de incendios y la extincibn de los mismos es una obligacién que dicta el

Reglamento de SSO en el Capitulo 1V del Titulo Il (ver anexo 1).

Actualmente, dentro de la empresa solo han instalado cinco extintores de
tipo ABC de polvo seco en las areas de trabajo. Ante ello, se propuso la
instalacion de seis nuevos extintores en las areas de bodega de

almacenamiento, fundicion de plomo, taller mecénico y clean room.
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Tabla XCI. Extintor propuesto

Agente Clases de fuego
Cantidad g€ Materiales solidos | Liquidos inflamables | Equipo eléctrico
extintor A B c
6 Polvo Adecuado Adecuado Adecuado
ABC

Fuente: Instituto Gallego de Seguridad y Salud Laboral.

Tabla XCII. Ficha técnica de extintor ABC de polvo seco

Seguridad e Higiene Industrial, PROUNSA, S.A.

Ficha técnica de extintor de polvo seco ABC
Nombre del quimico: Fosfato monoamoniaco.
Potencial de extincion: 10 A-40:C

Para fuegos clase: AB C

Contenido Nominal: 10 Kg.

Masa cargado: 13.9 Kg.

Aislamiento eléctrico: hasta 100,000 Volt
T° limite de operacién: -20°C + 60°C
Presion de trabajo: 10.5 kg/cm”2

Gas propulsor: Nitrégeno.

Tiempo nominal de descarga: 26 seg.

Fuente: elaboracion propia.

El problema principal observado es la instalacién inadecuada debido a que
no existen extintores cerca de los puntos de mayor probabilidad en la
generacion de incendios. Por eso, se realizo la propuesta de instalacién de 6
nuevos extintores y el reacomodo de los 5 extintores con los que cuenta
actualmente. La recarga del producto quimico se debera realizar anualmente.

Esta propuesta se realizé en el siguiente en la figura num. 96.
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Figura 94. Propuesta de instalacion de extintores

| ‘ SANITARIOS
AREA DE CARGA Y DESCARGA ARESDEECLECA
DE PRODUCTO FINAL Y
MATERIA PRIMA I J
I Iﬂl \
OFICINAS DE BODEGA Y
PUNTO DE CONTROL DE CALIDAD ﬂ ﬂ ALMACEN DE
PINTURA,
REUNION NO.1 | | I | P o 8
REACTORES
ESTACIONES DE PINTURA Q108
HOT PRINTER
AREA DE
BARNIZ
PEGADO DE
CUERPO OGEL
EMPAQUE
PUNTO DE
OFICINAS ADMINISTRATIVAS
REUNION NO.2
SANITARIOS
LSANITARIOS
AREA DE
LIADO TREMUER METALIZADO
AMARRE DE ALAMBRE AREA DE AMARRE DE PLUMILLA
ﬁ AREA DE
PINTURA
DE
< COLGADO DE ANZUELOS ARCO
ELECTRICO
z 0
TALLER MECANICO
INSTALACION EXTINTORES § E
|
PROUNSA, S.A. FUNDICION DE PLOMO
ELABORADO POR: ANGEL IXCOT i
EPESISTA
e orasod | TANQUE DE
GAS

Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.

3.2.7.7. Rutas de evacuacioén

Las rutas de evacuacion son caminos que el personal que labora dentro
de un area de trabajo debe utilizar cuando se presente una emergencia y
amerite la evacuaciéon del personal. Las rutas de evacuacion para
PROUNSA, S.A., deben abarcar las 3 bodegas en las cuales se aloja

actualmente la empresa y se deberan instalar dos puntos de reunion.
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En los puntos de reunidn propuestos no existen riesgos de deslaves, caida
de postes y cableado eléctrico o cualquier otro factor que pueda presentar un
percance al agrupar a las personas. El tiempo estimado de evacuacion para las

3 salidas de emergencia se determiné utilizando la siguiente ecuacion:

D
Tiempo de salida = 7D + 7

Donde:

N: NUmero de personas a evacuatr.

A= ancho de la salida en metros.

K= constante de flujo experimental (1.3 personas/ metro-segundo)
D= Distancia total en metros. Desde la persona mas lejana.

V= Velocidad experimental de desplazamiento: 3 metros/segundo.

El nGmero de personas por evacuar varia en cada una de las tres bodegas
que posee la empresa. En la primera bodega trabajan 65 personas, 84

personas en la segunda bodega y 37 personas en la tltima bodega.

La distancia hacia el punto de trabajo mas lejano es de 30 metros, esto en

las tres bodegas y el ancho de las puertas de salida es de 1.3 metros.

Los tiempos estimados para salir en cada bodega son:

. . 65 personas 30 metros
Tiempo de salida bodega 1 = (13 motros = 13 270 metros~ — 49 segundos
: : metroxsegundo segundo
) ) 84 personas 30 metros
Tiempo de salida bodega 2 = (1.3 metros + 13 _2om@ metros~ — 00 segundos
: ' metroxsegundo segundo
37 personas 30 metros

= 32 segundos

Tiempo de salida bodega 1 =

metros

personas
)

(1.3 metros * 1.3

metroxsegundo
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Los tiempos estimados para salir son de: 49 segundos para la bodega 1,
60 segundos para la bodega 2 y 32 segundos para la bodega 3. Estos tiempos
estimados brindan una informacién cercana a la realidad, por lo cual los tiempos
de salida son muy satisfactorios debido a las 3 salidas que posee la empresa

dentro de sus instalaciones.

En el normativo para reduccion de desastres de la CONRED, establece la
siguiente tabla que brinda informacion sobre las salidas de emergencia que

deben existir segun su carga ocupacional.
PROUNSA, S.A., actualmente, cuenta con 3 salidas de emergencia, es
decir que posee mas del minimo de salidas que dicta la siguiente tabla. Esto

coadyuva en mejorar el flujo de personas al evacuar al personal.

Tabla XCIII. Cantidad minima de salidas de emergencia

0 hasta 500 personas. 2
501 a 1 000 personas 3
Més de 1 000 personas 4

Fuente: Normativo de Reduccion de Desastres, NRD2, p. 16.
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Figura 95. Propuesta de rutas de evacuacion y puntos de reunion
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Fuente: elaboracion propia, empleando Microsoft Visio.
3.2.8. Supervision de seguridad e higiene industrial

Estableciendo las acciones para mitigar los riesgos, se debe implementar
medidas de seguimiento y control del mismo. Para ello, debe existir una
persona segun lo dicta el Reglamento de SSO en su articulo numero 10 (ver

anexo 1), indicando que su principal responsabilidad es la de gestionar la
prevencion de riesgos laborales.
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3.2.8.1. Auditorias internas

Las auditorias internas es un soporte al plan de seguridad e higiene
industrial, debida a que estas auditorias recopilan informacion, registran y
documentan la gestion de prevencion de riesgos implementada por el plan de
seguridad e higiene industrial.

Figura 96. Procedimiento para realizar auditoria interna de seguridad e

higiene industrial

PRS- = Seguridad e Higiene Industrial — Auditorias internar - PROUNSA
e\ > Elaborado; 1 de febrera de 2017
P ROCESADORA UNIVERSALS.A. Aprobado: 1 de marzo de 2017
Procedimiento: Procedimientos para realizar auditorias internar sobre seguridad & higiens industrial.

Los periodos de realizacion seran mensuales, sujeto a cambios que puedan establecer el

Periodicidad: Comité de Seguridad e Higiene Industrial.
Mo. Participantes Descripcion de actividad
B s Designara a una persona para realizar la auditoria en el lugar de trabajo,
1 Presidents de comite de esta puede ser miembro del comité o una persona que conforme las

seguridad e higiene industrial brigadas de emergencia.

Tomara una hoja de registro para auditoria interna de seguridad e higiene,

2 Auditor interno lienara el area de registro, facha actual, responsable y encargado del drea
a supervisar.
3 Auditor interno Verificara que el personal este utilizando el equipo de proteccion personal.
4 Auditor interno Verificara que el personal este utilizando la vestimenta adecuada.
8 Auditor interno Verificara que las personas realizan movimientos sin exponerse a riesgos.
o La persona tiene puesto adecuadamente el equipo de proteccion perscenal
6 Auditor interno P P auip p pe

y realiza un manejo adecuado de las herramientas de frabajo.
Las areas de trabajo se encueniran limpias, ordenadas vy los
caminamientos no se encuentran obstaculizados.
La senalizacion se encuentra en libre de obstaculos v la iluminacion en el
area de trabajo se encuentra en buen estado.

g Auditor interno El piso en &l &rea de trabajo se encuentra en buen estado.
Registrar todas las no conformidades de la hoja de registro y proceder a

7 Auditor interno

g Auditor interno

1 Auditor intemo guardar los registros.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel xcot Ana Gonzalez 1M

Fuente: elaboracion propia.

Las auditorias deben evaluar las areas de trabajo para identificar riesgos y
buscar métodos para eliminarlos. La periodicidad de las auditorias sera
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mensual o segun lo pueda modificar el comité de seguridad e higiene industrial.

Se propone la siguiente documentacion a utilizar en las auditorias internas.

Figura 97. Registro de auditoria interna de seguridad e higiene

industrial

AUDITORIA INTERNA - SEGURIDAD E
AmSrVERBAL S A HIGIENE INDUSTRIAL
Registro No. | | Fecha: |
Responsible de la auditoria:
Supervisor del area ha auditar;
AUDITORIA DE SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL

La presente auditoria tiene como objetivo encontrar condiciones y actos inseguros en las areas de trabajo.
Se evaluara si se utiliza ¢l EPP durante la jornada de trabajo, si ¢l personal se moviliza de manera comecta
&n su area de trabajo y fuera de la misma, &l estado de la iluminacion y el piso, limpieza y orden en &l lugar
de trabajo, el resguardo de la materia prima y cualquier producto que pueda generar un incendio.

Bueno Debe mejorar Intervenir urgentemente

Parsonal UBIze M SquIps o
peraonal Cormactaments
Pareonal Utiza la vestimanta
AOMCUSAN BEGUN 10 dICts 8l
reglaments Intemo,
Personal realiza traslados 08
AN S 20CUITE.

Peraonal maneja los productos
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Medidas de prevencion a implementar

Fuente: elaboracion propia.
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La gestion de prevencidon de riesgos no se limita a controlar y moderar los
riesgos determinados en la evaluacion de riesgo, pues también analiza los
accidentes que pasan dentro de la nave industrial. Por esta razén debe existir
un registro de accidentes y enfermedades ocupacionales, con el fin de evaluar

los sucesos que ocurran dentro de la jornada de trabajo en PROUNSA, S.A.

Se propone la siguiente documentacién a utilizar en el registro de

3.2.8.2.

Registro de accidentes y enfermedades

ocupacionales

accidentes y enfermedades ocupacionales.

Figura 98.

Procedimiento de registro de accidentes y enfermedades

ocupacionales

Seguridad e Higiene Industrial - PROUNSA

Elaborado: 1 de febrero de 2017
Aprobado: 1 de marzo de 2017

Procedimiento:

Procedimiento de registro de accidentes y enfermedades laborales.

Se realizara luego de que se haya presentado un accidente y enfermedad ocupacional y este ya

Periodicidad: haya sido atendido.
No. Participantes Descripcién de actividad
Presidente de comits de Designara a una persona para realizar el registro de accidentes o
1 sequridad e higiene industrial enfermedades laborales, esta puede ser miembro del comité o una
g g persena que conforme las brigadas de emergencia.
9 Responsable de registro de Tomara una hoja de registro de accidentes y enfermedades
accidentes. ocupacionales, llenara la informacidn de datos personales de la victima.
Responsable de registro de . .
3 accidentes. Llenar los datos e informacion del percance
4 Responsable de registro de Realizara la recopilacion de informacion. Entrevistara a la victima y a
accidentes. terceras personas para ampliar mas el caso.
5 Responsable de registro de Registrar el tiempo que serd inhabilitado la persona que ha sido afectada
accidentes. por el accidente o enfermedad ocupacional.
s Responsable de registro de Designar a un grupo de trabajo, para tratar el tema del accidente y poder
accidentes. eliminar la fuente que lo ha generado.
Responsable de registro de . .
7 accidentes. Firmar como responsable del registro.
Responsable de registro de
] accidentes. Proceder a guardar el registro.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel Ixcot Ana Gonzélez nm

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 99. Registro de accidentes de trabajo y enfermedades

ocupacionales

mu"“ REGISTRO DE ACCIDENTES DE TRABAJO Y
FROCTADORA UMVIRIAL LA ENFERMEDADES OCUPACIONAL
-Ragistro Nota: llenar a totalidad el presente registro. Este documento es confidencial, por lo que no
No._: puede realizar copia del mismo sin izacion alguna. Uni ite pe | autorizado
puede llenar el sigui o,
Empresa: Procesadora Universal, SA ] No. de Empleadios: I 180{
INFORMACION DE LAVICTIMA DEL ACCIDENTE DE TRABAJO O ENFERMEDAD OCUPACIONAL
Apelidos y Nombres del empleado (Victima) No. de identificacion Edad

Area de trabajo Fuesto de trabajo Antiguedad |Sexo M/F Turno de trabajo

DATOS E INFORMACION DE PERCANSE

Fecha y hora de acccidente Lugar exacto donde ocurrio el accidente
Gravedad del accidente (marcar con X)) Nivel de i idad por accidente
Leve Incapacitado Mortal Temporal Parcial Permanente

RECOPILACION DE INFORMACION DEL ACCIDENTE DE TRABAJO O ENFERMEDAD OCUPACIONAL

Descripcion del accidente
{segun trabajador)

Descripcion del accidente

(segun testigo)
Dias de descanso medico Se procedio a realizar investigacion Fecha de Inicio
y Nombres de los bles de la L
invest . No. de Identificacion Cargo
Do de las
Que orgnaron el
accidente

Dwscnipcscn de s
medidas correctivas 3
realizar

RESFPONSABLES DE REGISTRAR Y DAR SEGUIMIENTO A LA INVES TIGACION DEL ACCIDENTE LABORAL
O ENFERMEDAD OCL»

Responsable de registro Cargo F c Firma

able de » C Cargo Fecha: Firma

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.9. Procedimiento en caso de accidentes o enfermedades

ocupacionales

Son acciones que se deben cumplir cuando surja algun accidente dentro
de PROUNSA, S.A. Estos procedimientos indican la manera adecuada de

actuar ante un accidente.

. Primeros auxilios

Son respuestas inmediatas que se brindan a una persona que ha sufrido
un accidente o presenta sintomas de una enfermedad. Esta ayuda se realiza
ante la espera de un médico o profesional paramédico que se encargara de

realizar el diagndstico final.

o Primer respondiente

Es la persona encargada de intervenir y brindar atencion a un lesionado.
Puede que no sea profesional de la salud pero posee conocimientos de
chequeos basicos ante un accidente, evalla la escena y da aviso a los servicios

meédicos profesionales. Posee las siguientes responsabilidades:

o Ser la primera persona en tener contacto con el lesionado.

o Solicitar ayuda y dirigir a las personas que atiendan al llamado.

o Llamar a los cuerpos de emergencia adecuados.

o Coordinar el traslado de la persona hacia un centro hospitalario.

o Aplicar RCP basico de ser necesario.

o Brindar y recopilar informacion sobre los hechos a los servicios de

emergencia profesionales.
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Esta persona debe poseer las siguientes virtudes y habilidades:
Liderazgo
Proactivo
Conocimiento de los nUmeros emergencia

Conocimiento de primeros auxilios

Figura 100. Esquema del proceso de respuesta ante accidente

Regresoy Testizo
disponibilidad =Hg

Personade
respuesta

Traslado a centro
hospitalario

Primeros auxilios

Coordinar

Atencion
- - e

Ambulancia

Fuente: elaboracién propia, empleando Microsoft Word.
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Figura 101. Procedimiento de respuesta ante accidentes

Faﬁiiﬁsi Procedimisnto:  Repuesta ante Accidentes ¥y  Enfermedades
PROCTIANRAWMVIEALEL || Ccupacionales

_ Pintura de anzuelos, Reactores UV, Impresion, Fundicion Plomo,
Area abarcadas: | Multilabores, Empaque y Bodega.

Elaboracion: 27 de febrero de 2017

Desarrollo

Aprobacion: 23 de marzo 2017

Realizar una repuesta inmediata a accidentes y enfermedades ocupaciones que afecten a
una o varias personas, dentro de la empresa PROUNSA, 5.4 con el fin de realizar una
atencion adecuada y evitar que la persona o personas afectadas sean propensas a
repercusiones graves al no ser atendidaz en un tiempo adecuado.
Mimero de emergencias:

e |G5S, Amatitian, Tel. B633-1657.

» Bomberos \oluntarios, Amatitian, Tel. 66330333.

¢ |G55, Palin, Escuintla, Tel. 78339306,

Mo. | Participantes | Descripcion de actividad

1 | Victima Persona afectada que presenta la necesidad de atencion médica.

2 | Testigo Persona gue presencia £ accidenfe o unos caszos puede ser la
victima. Debe de dar aviso al personal de primeros auxilios.

Encargado de atender d= manera rapida v eficaz a la wvictima,

3 | Personal procedera a llamar a emergencias, revisara los signos vitales de la
Primero victima vy coordinara su fraslado hacia emergencia. Indicaciones a

Auxilios Seguir.

Controlarse, mantener la calma.

Garanfizar la sequridad personal.

Ewvaluar al lesionado (verificar estado general del paciente).
Cheguear =ignos vitales.

Llamar a los centros de atencion de emergencias.

Aplicar reanimacion RCP, en caso s necesite.

Realiza =u movilizacion para llegar al lugar de los hechos, brindara la
atencion médica =i es necesania y realizar el frazlado de la victima
4 | Paramedicos | hacia un centro asiztencial.

Realizar la intervencion necesaria, segun el chequeo previo realizado
por el grupo de paramédicos v con base a la informacion brindada par

5 | Medicos el perzonal de primeroz auxilics de la empresa.
Luego de serintervenido, reposar el fiempo gue indique el profezional
g | “ictima en salud para luego volver a ser parie dal proceso.
Elaborado por: Revisado por: Paginas
Angel xeot Ana Gonzalez 11

Fuente: elaboracion propia.
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3.2.10. Clinica médica

Es una instalacion para atender al personal que presente dafio en su
integridad fisica o padezca una enfermedad. La propuesta de instalacion de la
clinica, tiene como objetivo mantener y resguardar la salud de las personas que
labora en PROUNSA, S.A. Los equipos e insumos propuestos para la clinica

son:

Tabla XCIV. Equipos e insumos propuestos para conformar la clinica

e Lampara para cirugia e Camilla e Insumos para quemaduras

e  Escritorio e Tabla dorsal e Insumo para hemorragias

e Silla e  Extintor ABC e Insumos para cortes

e Botiquin de primeros auxilios | ¢  Equipo para cirugia e Insumos para deshidratacion
e Insumos para contusiones e Insumos para fracturas

Fuente: elaboracion propia.

La propuesta de ubicacion de instalacion de la empresa es utilizar oficinas
ubicadas en la bodega numero 1 pues, actualmente, no se encuentran
ocupadas. Utilizar estas oficinas beneficiara a la empresa pues no habria
necesidad de construir una edificacion para la instalacion de las clinicas
médicas. Estas oficinas tienen una dimension de 4 metros * 3 metros, por lo
cual son adecuadas para instalar la clinica médica dentro de la empresa. En la
figura 104, se puede observar el lugar donde se propone la instalacién de la

clinica.
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Figura 102. Area propuesta para instalacién de clinica médica

I Area propuesta

para instalar
la clinica

medica

Fuente: elaboracion propia, empleando AutoCAD.

Los medicamentos se proponen en el anexo 1, el cual se compone por el
Acuerdo Gubernativo 229-2014 en su articulo 302, Titulo VI, Capitulo Il (ver
anexo 1), el cual dicta el contenido basico del botiquin de primeros auxilios.
Debido a que dentro de PROUNSA, S.A., laboran més de 100 trabajadores, el
botiquin debera contar con lo siguiente:

Tabla XCV. Contenido de botiquin de primeros auxilios

e 7 botiquines portatiles e 3vendas elasticas de 3 e 2 esparadrapo hipo alérgico

e 250 cc de agua oxigenada pulgadas de 1 pulgada

e 500 cc de alcohol e 3vendas elasticas de 4 e 1tijera de cirugia

e 100 gramos de algoddn pulgadas e 1 pinza de diseccién

e 50 gasas estériles de 20*20 | » 3 tablillas para inmovilizar e 18 sueros fisiolégicos de 5
cm miembros superiores e ml

e 3vendas de gasa de 2 inferiores e 100 pares de guantes de
pulgadas e 20 gasas impregnadas de latex

e 3vendas de gasa de 4 petrolato e 20 parches oculares
pulgadas e 2cajas de curitas e 5 cabestrillos

° 4 sobres de suero oral . 2 mascarillas de reanimacion . Bolsas de hielo sintético

e 1 manta termoaislante cardiopulmonar e Bolsas de plastico color rojo

Fuente: Articulo 304, Acuerdo Gubernativo 229-2014 y sus reformas.
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La clinica médica debera ser atendida por un médico colegiado activo o un
enfermero profesional capacitado, atendiendo al personal durante la jornada de

trabajo.

3.2.11. Tablero de accidentabilidad

El tablero de accidentabilidad es un cartel informativo para concientizar al
personal que labora en la empresa pues lo estimula para que siga realizando
sus actividades tratando de prevenir accidentes durante su jornada de trabajo.
Existen diversos tipos de tableros, pero el propuesto es el de sistema numerado
por marcador, pues facilita el seguimiento y brinda una informacién especifica al

personal.

A continuacion se presenta la propuesta del tablero cuyas medidas son de

2 metros de ancho por 1 de alto.

Tabla XCVI. Propuesta de tablero de accidentabilidad

AP mm - PROUNSA, S.A.
OGUNSA ,
PnocESADonAUNIVEBSALS-A SEGUIMIENTO A LOS DIAS TRABAJADOS SIN ACCIDENTES

Fecha del Gltimo accidente

Persona afectada:

Encargado del 4rea:

Dias sin accidente:

Fuente: elaboracion propia.

3.2.12. indice de frecuencia de accidentes de trabajo

Parte de la gestion de prevencion de riesgos es evaluar periodicamente

los accidentes que han ocurrido dentro de un area de trabajo y asi verificar la

185




frecuencia con la que suceden percances en el &rea de trabajo y trabajar en
propuestas de mitigacion de riesgos en PROUNSA, S.A. El indice de frecuencia
se obtiene mediante la relacion del numero de accidentes registrados en un

periodo y el total de horas trabajadas por el personal. La férmula es la siguiente:

Num. Total de accidentes

IF *1000 000

~ Nimero de hojas trabajadas efectivas

Este indice representa los accidentes que han ocurrido por cada millén de
horas de trabajo. El nimero total de accidentes solo incluye los que han
ocurrido en la jornada de trabajo y en el periodo que se evaluara, del numero
total de horas trabajadas por el personal, Unicamente se toma las horas de

trabajo efectivas en el periodo a evaluar.

Durante el periodo de septiembre de 2016 a febrero de 2017, se tuvo 26
semanas laborales efectivas, teniendo un total de 48 horas laborales durante
cada semana. En este periodo se contabilizaron 5 accidentes laborales dentro
de la empresa. Esta informacion fue solicitada a la encargada de recursos
humanos de la empresa. Cabe mencionar que en este periodo, hubo un
porcentaje de 4 % de ausentismo. El indice de frecuencia para este periodo es

el siguiente:

_ 5 accidentes
" (26 semanas * 48 horas * 180 trabajadores * (1 — 0.08))

IF x1000000

IF = 24,19

Esto indica que, por cada millébn de horas- hombre, durante el periodo del
19 de septiembre de 2016 al 24 de marzo de 2017 sucedieron 24,19 accidentes
laborales. Este indice debe volver a evaluarse en un periodo de seis meses

nuevamente, pues se debe comparar el cambio que ha presentado el indice
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durante este tiempo. Este indice sirve para comprar datos estadisticos tanto de
la misma empresa a través del tiempo, como el poder comprarlo con otras

empresas, pues este indice simula una homogeneidad.

3.2.13. Costos por adopcion del plan de seguridad e higiene

industrial

La adopcion del plan de seguridad e higiene industrial para las
instalaciones de PROUNSA, S.A., requiere que la administracion primeramente
este comprometida a realizar dar soporte a los costos de adopcion y al
seguimiento adecuado a las actividades que son necesarias para cumplir a

cabalidad con el plan de seguridad e higiene industrial.

Los costos de adopcidn estan conformados por las medidas de mitigacion
presentadas con base en la evaluacidén de riesgos realizada en el inciso 3.2.6.
Estas medidas de mitigacién deben de ser controladas y, cada cierto periodo de

tiempo, se debe realizar nuevamente la evaluacion de los riesgos.

Los costos de adopcion del plan de seguridad e higiene fueron
determinados junto con la persona encargada de recursos humanos, quien
actualmente tiene a su cargo la seguridad e higiene industrial dentro de las
instalaciones. Para conocer los precios de los equipos de proteccién personal y
todo lo que refiere a seguridad industrial, se realiz6 una cotizacion con
empresas distribuidoras y consultores. La adopcion Unicamente abarca el afio
2017 pues la inversion se debe realizar cada afio. A continuacion, se presentan

los costos necesarios para adoptar el plan de seguridad e higiene industrial.
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Tabla XCVII. Costo del

equipo de proteccion personal

Descripcién Unidades Precio Unitario | Precio total
Botas industriales, diferentes niimeros 12 Q 300,00 Q 3 600,00
Casco de proteccion personal 15 Q 50,00 Q 750,00
Gafas de proteccion 50 Q 50,00 Q 2 500,00
Guantes de hule 10 Q 100,00 Q 1 0000,00
Respiradores 200 Q 90,00 Q 18 000,00
Tapones auditivos 1000 Q 3,00 Q 3 000,00
Guantes de latex 1000 Q 2,00 Q 2 000,00
Mandil fundidor 10 Q 500,00 Q 5 000,00
Guantes de cuerpo 20 Q 131,25 Q 2 625,00

Total Q 38 475,00

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XCVIII. Costo por extintores

Descripcién Unidades Precio Unitario | Precio total
Extintores ABC 6 Q 350,00 Q 2 100,00
Recarga de extintor anual 6 Q 175,00 Q 1 050,00

Total Q 3 150,00

Fuente: elaboracion propia.

Tabla XCIX. Costos de la clinica médica
Descripcion Unidades Precio Unitario Precio total
Botiquin de primeros auxilios 1 Q 4 500,00 Q 4 500,00
Camilla 1 Q 2 575,00 Q 2 575,00
Tabla dorsal 1 Q 425,00 Q 425,00
Insumos para fracturas 1 Q 1 000,00 Q 1 000,00
Insumos para quemaduras 1 Q 1 200,00 Q 1 200,00
Insumos para deshidratacién 1 Q 625,00 Q 625,00
Equipo para cirugia 1 Q 5 180,00 Q 580,00
Infraestructura Q 6 950,00 Q 6 950,00
Total Q 22 630,00

Fuente: elaboracion propia.
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Tabla C. Costo por sefializacion industrial
Descripcién Unidades Precio Unitario Precio total
Sefializacién industrial, varias areas | 1 Q 750,00 Q 750,00
Rutas de evacuacion 1 Q 500,00 Q 500,00
Total Q 1 250,00
Fuente: elaboracion propia.
Tabla CI. Costos por adopcion de plan de seguridad e higiene
industrial
Descripcion Afio 2017
Sefializacion industrial Q 1 250,00
Equipos de proteccion personal Q 38 475,00
Extintores Q 3 150,00
Clinica medida Q 22 630,00
Capacitacion del personal Q 2 500,00
Documentacion Q 2 000,00
Total Q 66 585,00
Fuente: elaboracion propia.
Tabla Cll. Costos de mano de obra por el plan de seguridad e higiene
industrial
Descripcion Afio 2017
Monitor de seguridad e higiene industrial Q 50 000,00
Enfermera técnica de primeros auxilios Q 30 000,00
Total Q 80 000,00

Fuente: elaboracion propia.
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4. FASE DE DOCENCIA, PLAN DE CAPACITACIONES

4.1. Diagnostico

PROUNSA, S.A., actualmente, cuenta con ningun plan de capacitaciones
dentro de sus instalaciones. Esto ha generado que el personal realice,
frecuentemente, actividades inadecuadas, exponiéndose a riesgos laborales,
pues realizan actos inseguros, No han adquirido una cultura de prevencion de
riesgos por la falta de seguimiento de la empresa en los aspectos relacionados
con la seguridad e higiene industrial dentro de sus instalaciones.

Otra falencia observada se relaciona con el personal de mantenimiento,
pues realiza con frecuencia actividades correctivas al momento que interviene
la maquinaria, desconoce cdémo llevar un historial de la maquinaria, no
establece procedimientos determinados cuando realiza la intervencion a la

maquinaria.

Esta informacion se obtuvo por medio de la observacion directa,

entrevistas y encuestas estructuradas.
4.1.1. Observacion directa
La herramienta de observacion directa se utilizé para recopilar informacion
a través de una exploracion diaria sobre las actividades del personal. Mediante

esta técnica se observd que al personal no se le exige el cumplimiento de

seguridad industrial, ya que no utilizaban el equipo de proteccion personal,
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constantemente se realizaban actividades de levantamiento de cargas de

manera inadecuada y el manejo de productos inflamables era muy deficiente.

41.2. Entrevistas

La entrevista es una herramienta cualitativa utilizada para obtener una
informacion mas especifica de un hecho observado previamente. Para recopilar
informacion se utilizo la entrevista estructurada y se aplico al personal que tenia
a su cargo grupos de trabajo, de las areas de produccién, bodega y

mantenimiento.

Se entrevistd a 10 supervisores y se abordaron temas de seguridad e
higiene industrial. De ella, se obtuvo la siguiente informacion: desconoce el
ruido limite permisible en un area encerrada de trabajo, las sanciones por no
respetar las normas de la empresa, el acuerdo gubernativo 229-2014 y sus

reformas y los riesgos en las areas de trabajo.

4.1.3. Encuestas

Para recolectar informacion cuantitativa dentro de las instalaciones de
PROUNSA, S.A., se utilizé una encuesta estructurada, mediante la cual se
identificaron debilidades y se recolecto la opinion del personal operativo dentro
de las instalaciones de la empresa. Las entrevistas brindaron la siguiente

informacion.
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Figura 103. Resultado de encuestas

CREE UTIL EL EPP Conoce el EPP
adecuado a su area
de trabajo
mSi

mNo B Si

m No
Conoce las sanciones Conoce la altura de
gue se manejan por trabajo en la que se
no usar el EPP puede trabajar sin...

mSi msi

mNo = no

Fuente: elaboracion propia.

Los resultados de las encuestas reflejan un desconocimiento en los temas
de seguridad e higiene industrial, una falta de seguimiento en charlas de
seguridad industrial y un interés elevado por recibir charlas relacionadas con

seguridad e higiene industrial.

Se realizd esta encuesta a un total de 26 operarios de las diferentes areas
de trabajo: pintura de anzuelos, decoracion de carnada, estampado de carnada,
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area de multilabores, bodega, empaque de producto terminado y personal de

mantenimiento.

Luego de evaluar los resultados obtenidos por medio de las herramientas
de observacion directa, entrevistas y encuestas estructuradas, se concluye que
es necesario realizar un plan de capacitaciones para el personal que labora
dentro de la empresa para fortalecer las areas de mantenimiento y seguridad e

higiene industrial.

4.2. Plan de capacitaciones

La capacitacion es un proceso para que el personal adquiera
conocimientos y desarrolle habilidades especificas. Debe realizarse de manera
organizada y de forma ordenada.

El plan de capacitaciones incluye a toda la organizacién de la empresa
PROUNSA, S.A., pero el espacio y tiempo limitados impiden que todo el
personal participe. Por esa razén un limitado grupo de personas de las diversas
areas de trabajo se beneficiara de este plan, el cual reforzara los conocimientos

en seguridad e higiene industrial y mantenimiento preventivo del personal.

4.2.1. Objetivos del plan de capacitaciones
o General
o Fortalecer el conocimiento del personal de supervision, operativo y

mantenimiento en los temas de seguridad e higiene industrial, y

mantenimiento preventivo.
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o Especificos

o Desarrollar capacitaciones para que el personal adquiera
conocimiento relacionados con mantenimiento preventivo vy

seguridad e higiene industrial.

o Programar capacitaciones, formando 5 grupos de 15 personas por
grupo.
o Brindar capaciones al colaborador para reforzar sus conocimientos

y sea capaz de visualizar los riesgos en su entorno laboral.

o) Evaluar al colaborador, con base a las charlas realizadas.
4.2.2. Metas del plan de capacitacién
o) Capacitar al personal de supervision, operativo y mantenimiento

en los temas de seguridad e higiene industrial, y mantenimiento

preventivo.
o Cumplir con la programacion del plan de capacitaciones.
o Inculcar la adopcion de una cultura de seguridad e higiene
industrial.
o Obtener un promedio de asistencia de 10 personas por grupo.
o Lograr un 80 % de evaluaciones aprobadas.
4.2.3. Recursos

Los recursos son utilizados para cumplir con el plan de capacitaciones y

los objetivos que estan determinados en el mismo.
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4.2.3.1. Recurso humano

El recurso humano es a quien va dirigido el plan de capacitaciones. La
persona que formo parte, fue seleccionado segun las necesidades observadas

en las encuestas realizadas durante el periodo de diagnéstico.

Tabla CIll. Recurso humano
Recursos Funcionalidad
Capacitador Realizar las capacitaciones a los colaboradores de una manera clara y
objetiva.
Colaboradores Personal que se capacitara en los temas segln la programacion

Fuente elaboracion propia.

4.2.3.2. Materiales

Son los recursos con los cuales se realiza el traspaso de informacién, por
lo que se deben elegir de manera correcta. La seleccion de materiales
incorrectos impide que el conocimiento se comparta efectivamente. Los

materiales que se utilizaran son los siguientes:

Tabla CIV. Recursos materiales

Recurso Funcionalidad

Hojas de papel bond 80 | Seran utilizadas para imprimir informacién de las capacitaciones

gramos realizadas y tendran una informacidn mas extensa.

Proyector Tendra la funcion de proyectar las presentaciones realizadas.

Computadora Tiene como funcién realizar los documentos que seran entregados al
personal y se realizaran las capacitaciones para el personal.

Impresora Tiene como funcién imprimir los documentos que seran entregados a
los colaboradores.

Fuente: elaboracion propia.
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4.2.4.

Programacién de capacitacion

Tabla CV. Programacion de capacitaciones

PROGRAMACION DE CAPACITACIONES

Se tiene como expectativa, trabajar con 5 grupos de trabajo, con un maximo de 15 personas cada grupo.
La capacitaciéon se partira en dos grupos, uno que abarca a toda la empresa, siendo la de seguridad
industrial y otra que es especificamente para el grupo de mantenimiento. Estas capacitaciones, tienen
como fin, fortalecer en conocimiento al personal que labora dentro de la nave industrial y al proceso que
se maneja dentro de la nave industrial.

DINAMICA DE LAS
CAPACITACIONES

Las capacitaciones se llevaran a cabo del 2 de enero al 21 de febrero de 2017. Se
organizaran 4 grupos con quienes se abarcaréa el concepto de seguridad industrial
dentro de la nave industrial y 1 grupo abarcara el plan de mantenimiento
preventivo. Se realizaran cuatro charlas, por lo que, al finalizar las capacitaciones
se habran dictado 20 charlas.

PARTICIPANTES
POR GRUPO

Se tiene previsto que el nimero maximo de personas por grupo sea de 15
personas, debido al andlisis de riesgos realizados, donde se da a conocer la
méxima capacidad de carga ocupacional en la sala de reuniones es de 15
personas.

CAPACITACION — PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Dirigido a: personal que posee bajo su cargo equipos y personal de mantenimiento.

Periodos

Temas abarcados

2 de enero 2017

Introduccion al concepto de Plan de mantenimiento

Tiempo aproximado: 15- 20 minutos preventivo.

Estructura de un Plan de Mantenimiento preventivo
Importancia de un plan de mantenimiento preventivo

16 de enero de 2017

Seguimiento al personal

Tiempo aproximado: 10 - 15 minutos Hojas de registro

Rutas de inspeccion
Almacenamiento de registros

30 de enero de 2017

Tiempo aproximado: 10-15 minutos

Periodos correctos de mantenimiento preventivo.

13 de febrero de 2017

Tiempo aproximado: 30 minutos

Seguridad industrial

CAPACITACION — PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Dirigido a: personal de bodega, produccién, mantenimiento y administracion.

Periodos

Temas abarcados

3,4,9y 10 de enero de 2017 Seguridad industrial

Tiempo aproximado:
(Por 1 charla)

30 minutos | Tipos de accidentes
Factores que influyen en un accidente

17, 18, 23y 24 de enero de 2017 Peligros que existen dentro de una bodega de almacenamiento

Tiempo aproximado:
(Por 1 charla)

30 minutos | Equipo de proteccién personal
Importancia de los equipos de Proteccion personal

31,1,6y7 (eneroy febrero) 2017 Teoria de fuego

Tiempo aproximado:
(Por 1 charla)

30 minutos | Uso de Extintores
Prevencion de conatos de incendio

14, 15, 20 y 12 de febrero 2017 Higiene Industrial

Fuente: elaboracion propia.
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4.3. Métodos de capacitacion

Se utilizaran los métodos método audiovisual, presencial y modelo

cascada.

El método audiovisual utiliza equipos de esa naturaleza para transmitir la
informacion y facilita el canal de comunicacion con personas que puedan
presentar dificultades en lectura y escritura. EI método presencial facilita la
interaccién con los participantes durante el proceso de capacitacion y con el
método de cascada la informacion se comparte con los compaferos que no
asistieron a las capacitaciones. El canal de comunicacion es el personal que

asistio a la capacitacion. De esta manera se abarca a la totalidad del personal.

4.3.1. Contenido de capacitaciones

Las capacitaciones abordaran contenidos, como mantenimiento Yy
seguridad e higiene industrial, debido a la debilidad que se observo al realizar la

recopilacion, diagndstico y el andlisis de la informacion.

4.3.1.1. Mantenimiento preventivo

El mantenimiento preventivo es una metodologia que se utiliza para evitar
paros no programados y el dafio a los equipos. Esta metodologia requiere el
conocimiento de conceptos importantes, como fichas técnicas, procedimiento
de mantenimiento, rutas de inspeccion, registro de actividades, registro de

intervencion periddica, almacenaje de registros y la medicion de resultados.
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Figura 104. Mantenimiento preventivo

Fuente:
http://www.mantenimientoplanificado.com/j%20guadalupe%20articulos/MANTENIMIENTO%20P
REVENTIVO%20parte%201.pdf. Consulta: 30 de enero de 2016.

4.3.1.2. Seguridad e higiene industrial

La seguridad e higiene industrial se enfoca en adoptar una cultura de
prevencion de riesgos, manejo y uso de los equipos de proteccién personal,
limpieza antes de ingresar al sanitario al egresar de él, y la prevencion de
enfermedades ocupacionales. Por estas razones, es importante capacitar a los
colaboradores porque al cumplir con los requerimientos de seguridad industrial
en sus areas de trabajo evitaran enfermedades ocupacionales, paros no

programados o bien actos inseguros.
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Figura 105. Seguridad industrial

SEGURIDAD

Fuente: http://2.bp.blogspot.com/-
IfMqgrkopT70/VjJdAKteptl/AAAAAAAAAIW/PF3sHLIegY0/s1600/trianguloas.png.
Consulta: 30 de enero de 2016.

4.4. Evaluacion del personal

Al finalizar las capacitaciones, se evalué al personal que asistio en los
temas de seguridad e higiene industrial, y mantenimiento preventivo. Las
pruebas fueron realizadas en papel, a libro abierto y las preguntas fueron
abiertas. Contaron con 40 minutos para resolverlo. Se utilizdé este tipo de
prueba para evitar que hubiese parecido en las respuestas brindadas por el
personal. A continuacion, se presentan los modelos de las pruebas realizadas al

personal y los resultados obtenidos en las encuestas y entrevistas.
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Figura 106. Prueba de seguridad e higiene industrial

ANGEL IXCOT
EPESISTA

Universidad de San Carlos de Guatemala

Facultad de Ingenieria

EPS

Seguridad e Higiene Industrial

Nombre: Area: Grupo:

Instrucciones:

Leer detenidamente cada serie que aparece en la evaluacion. Entregar el examen antes de la 1 pm
en la sala de reuniones o bien al supervisor de area.

Serie | — Capacitacion No.1

La siguiente seccion contiene preguntas respecto al documento entregado en la Capacitacion No.1.
Por favor leer detenidamente cada pregunta, contestar de manera breve y clara.

1. iQué busca la seguridad industrial ?

2. Mencione los 3 tipos de riesgos que existen y brinde un ejemplo por cada riesgo

3. Mencione los factores gue influyen en un accidente

4. ;Qué es una condicion insegura? Mencione un ejemplo
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Continuacion de la figura 106.

ANGEL IXCOT
EPESISTA

5. :iQué es un acto ingeguro? Mencione un ejemplo

Serie || - Capacitacion No.2

La siguiente seccion contiene preguntas respecto al documento entregado en la Capacitacion No 2.
Por favor leer detenidamente cada pregunta, contestar de manera breve y clara.

1. Mencione los peligros que existen dentro del drea de bodega vy escriba un ejemplo

2. Mencione s primeros 7 pasos del levantamiento de cargas manualkes

3. 1 Cué nivel de ruido exige el uso de EP| (equipo de proteccidon individual) auditive?

4. Mencione s equipos de proteccion personal que existen y de un ejemplo

Fuente: elaboracion propia.
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Figura 107. Prueba de mantenimiento preventivo

Angel oot
EPS

Universidad de San Carlos de Guatemala
Facultad de Ingenieria
EPS

Mombre: Area:

instrucciones:
Lea detenidamente las siguientes preguntas y conteste con letra clara.

1. iQue es el mantenimiento comectiva?

2. ;Qué es el mantenimiento preventive?

3. iQué tipo de mantenimiento es el que se acopla mejor a los equipos que se
tiens en PROUNSA, S.A.7

4. ;0Que beneficios conlleva documentar las actividades de mantenimiento?

5. i0ue fipos de documentaciones existen para registrar las actividades de
mantenimiento?

Fuente: elaboracion propia.
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4.5, Resultados

Las capacitaciones de seguridad e higiene industrial fueron tomadas por
37 personas y 3 personas para el tema de mantenimiento preventivo. Las
capacitaciones abarcaron Unicamente el 21 % de la totalidad de los empleados
dentro de PROUNSA, S.A. Este numero fue limitado debido al dificil
acomodamiento del horario de trabajo y la mayor parte del personal vive en

areas alejadas de la empresa.

Figura 108. Personal en prueba

Fuente: elaboracion propia.

Los participantes de la capacitacion de seguridad e higiene industrial
tuvieron como resultado en sus pruebas un 92 % de examenes aprobados y un
8 % de exadmenes no aprobados. El resultado de estas pruebas es un reflejo
claro de la voluntad del personal a superarse debido a que mas del 80 % de los

participantes de estas charlas ya posee una familia.
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Figura 109. Resultados de prueba de seguridad e higiene industrial

M Aprobaron

M Reprobaron

Fuente: elaboracion propia.

Las capacitaciones de mantenimiento tuvieron un resultado de aprobacién

del 67 % y un 33 % de no aprobacion.

Figura 110. Resultados de prueba de mantenimiento

® Aprobaron

B Reprobaron

Fuente: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

Toda empresa que utilice maquinaria y equipo para sus procesos de
produccion debe contar con un plan de mantenimiento preventivo que
brinde al departamento de mantenimiento la gestion adecuada de las
actividades de mantenimiento y ayude a controlarlas mediante el
seguimiento de las actividades a través de registros de actividades e

intervencién de los equipos.

Se realiz6 la identificacibn de riesgos en las areas de bodega,
produccion, mantenimiento y  oficinas  administrativas, en
PROUNSA, S.A., determinando las areas que presentan mayores niveles
de riesgo, siendo: almacén de productos inflamables, reactores
ultravioleta y el area de fundicion de plomo. Los riesgos en comun que
presentan estas areas es el manejo de productos inflamables y la

exposicion que presentan a los mismos.

Establecido el nivel de riesgos que existe en las areas de trabajo, se
realizaron propuestas para la mitigacibn de riesgos, proponiendo
sefalizacion en las areas de trabajo, la carga ocupacional para las areas
administrativas, propuesta de equipos de proteccion personal para las
areas de trabajo, la instalacion de extintores de puntos estratégicos en la
planta, rutas de evacuacion y estas seran controladas mediante la
supervision de seguridad e higiene industrial, utilizando auditorias

internas y el registro de enfermedades y accidentes ocupacionales.
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Las capacitaciones realizadas abarcaron al personal que labora en
bodega, produccion, mantenimiento y administracion, teniendo una
aprobacion del 92 % y 67 % de los asistentes, demostrando que los
meétodos utilizados para la realizacion tuvieron un enfoque adecuado

para el personal.

Se efectud el levantamiento de inventario de la maquinaria utilizada para
el proceso de produccion de anzuelos, él fue un factor importante debido
a que facilito la busqueda de informacion de la maquinaria y sus
respectivos repuestos.

La elaboracion de la programacion y procedimientos del mantenimiento
preventivo para la maquinaria utilizada en la produccién de anzuelos
brindara un soporte sélido en la gestién que realiza el departamento de
mantenimiento pues se posee los tiempos requeridos para realizar la
intervencidn de los equipos y la adecuada manera de realizar dichas

intervenciones.

La elaboracion de la documentacion que servira para registrar las
actividades realizadas por el personal de mantenimiento y el registro de
las intervenciones realizadas a la maquinaria, ayudara a tener un historial
de la maquinaria el cual servira al momento en que se presenten fallas y
no se pueda determinar el origen de esta. Este material también ayudara

a monitorear las actividades de la persona.
El almacenamiento de los registros, ayudara a realizar la medicion de las

actividades de mantenimiento segun el indice de disponibilidad que

presente cada maquina, segun el periodo que se desee evaluar.
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RECOMENDACIONES

Al comité de seguridad e higiene industrial junto con la gerencia, la
revision periodica de la evaluacion de riesgos. La actividad debe
realizarse, como minimo trimestralmente. Este periodo puede ser
reducido o ampliado, segun la repetitividad que presenten los
accidentes. La revision periddica, ayudara a visualizar qué tanto se han
eliminado los riesgos en las areas de trabajo o bien cuando se han

aumento.

La evaluacién de plan de seguridad e higiene industrial debe realizarse
anualmente para establecer nuevas propuestas de mitigacion de los
riesgos y evaluar qué tanto han funcionado los seguimientos que se han
realizado mediante las auditorias internas. Esta evaluacion anual,
ayudara a mantener una mejora continua en la gestion de la seguridad
e higiene industrial, dentro de PROUNSA, S.A.

A la gerencia y al coordinador de produccién que realicen un trabajo en
conjunto con el departamento de mantenimiento, para mejorar el control
y gestion de la maquinaria, realizando el seguimiento al plan de
mantenimiento preventivo elaborado con el fin de mantener en éptimas

condiciones la calidad de la maquinaria.

El plan de mantenimiento preventivo busca unificar las éareas de
produccion, mantenimiento y administracién, por lo que se recomienda
realizar reuniones periodicas, con el fin de comunicar, que dificultades

han presentado para hacer que la integracion de las 3 areas se realice
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adecuadamente. La unificacibn se basa en: produccion realiza la
supervision diaria de la maquinaria y reportara a mantenimiento, el cual
interviene la maquinaria y la regresa a su calidad esperada, en caso no
se pueda por un desperfecto severo, mantenimiento debe buscar al

area administrativa para que analice el costo de reparacion.

El fortalecimiento de una organizacion depende de la capacidad que
tiene el personal en realizar sus actividades. Por ello, se recomienda
dar el seguimiento a las capacitaciones brindadas al personal. En el
informe se tiene un valor por capacitaciones por Q 4 000,00, tanto para
reforzar las areas de mantenimiento y seguridad e higiene industrial.
Este valor sera reflejado en la mejora en la atencion de la maquinaria,
manejo adecuado de las herramientas y equipos de mantenimiento,
ambientes de trabajo con un enfoque en la prevencion de riesgos

laborales.

Dar el seguimiento a los planes de mantenimiento preventivo y
seguridad industrial se evalle anualmente, ya que esta inversion debe
reflejarse con la eliminacién de paros no programados en la maquinaria
utilizada en la produccion de anzuelos y la eliminacion de accidentes
laborales dentro de la empresa. El valor para dar arranque, tanto al plan
de mantenimiento preventivo como el de seguridad e higiene industrial
es de Q 104 526,20. Este valor cambiara anualmente, pues al darle el
seguimiento adecuado a los planes, la maquinaria trabajard de manera
mas estable, haciendo que poco a poco se reduzca el valor del plan de
mantenimiento preventivo y los accidentes laborales y enfermedades

ocupacionales se reduciran.
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ANEXOS

Anexo 1. Acuerdo Gubernativo niumero 229-2014. Reglamento de salud

y seguridad ocupacional

TiTULO |
CAPITULO | DISPOSICIONES GENERALES

ARTICULO 1.*

El presente reglamento tiene por objeto regular las condiciones generales
de Salud y Seguridad Ocupacional, en las cuales deben ejecutar sus labores los
trabajadores de entidades y patronos privados, del Estado de las
municipalidades y de las instituciones autébnomas, semiautbnomas vy
descentralizadas con el fin de proteger la vida, la salud y su integridad, en la
prestacion de sus servicios.

Para efecto del presente reglamento, las siglas que a continuacion se

detallan, se deben de entender de la manera siguiente:

Abreviaturas Definiciones

CONASSO gzz;;:jé)iongllacional de Salud, Higiene y Seguridad
SSO Salud y Seguridad Ocupacional

MINTRAB Ministerio de Trabajo y Previsién Social

IGSS Instituto Guatemalteco de Seguridad Social

MINSALUD Ministerio de Salud Publica y Asistencia Social

Areas, centros, locales, edificios, instalaciones edificadas o
Lugar de trabajo no, donde las personas permanecen o deben acceder para
realizar su trabajo

Toda persona individual o juridica que utiliza los servicios

Patrono . .
de uno o mas trabajadores
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Toda persona individual que presta a un patrono sus

Trabajador - . . ) i
servicios materiales, intelectuales o de ambos géneros

Monitor de Salud y Persona encargada de la gestion de prevencién de riesgos

Segurldgd laborales en los lugares de trabajo
Ocupacional
VIH/SIDA Virus de la Inmunodeficiencia Humana / Sindrome de la

Inmunodeficiencia Adquirida

Aquellos actos con el potencial de generar un dafio severo
0 permanente en términos de lesiéon o enfermedad, o en
una combinacion de éstas al trabajador

Actividades de alta
peligrosidad

La aplicacibn de este reglamento en las entidades privadas y
dependencias del Estado, autbnomas, semiautbnomas descentralizadas y
municipalidades, tendra lugar siempre que no contravenga las regulaciones
internas existentes en la materia, que superen lo establecido en él.

*Reformado por el Articulo 1, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016

CAPITULO Il
OBLIGACIONES DE LOS PATRONOS

ARTICULO 4.*

Todo patrono o su representante, intermediario, proveedor, contratista o
subcontratista, y empresas terceras estan obligados a adoptar y poner en
practica en los lugares de trabajo, las medidas de SSO para proteger la vida, la
salud y la integridad de sus trabajadores, especialmente en lo relativo:

a) A las operaciones y procesos de trabajo.

b) Al suministro, uso y mantenimiento de los equipos de proteccion
personal, certificado por normas internacionales debidamente reconocidas.

c) A las edificaciones, instalaciones y condiciones ambientales en los

lugares de trabajo.
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d) A la colocacion y mantenimiento de resguardos, protecciones y
sistemas de emergencia a maquinas, equipos e instalaciones.

*Reformado por el Articulo 2, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016.

ARTICULO 5.*

Son también obligaciones de los patronos:

a) Mantener en buen estado de conservacion, funcionamiento y uso, la
magquinaria, instalaciones y utiles.

b) Promover la capacitacion de su personal en materia de SSO en el
trabajo a través de instituciones afines en la materia.

c) Dar cumplimiento a la Politica Nacional de VIH/SIDA en el lugar de
trabajo.

d) Colocar y mantener en lugares visibles, material impreso como avisos y
carteles, para la promocion y sensibilizacion de la SSO, que sean promovidos y
verificados por el Ministerio de Trabajo y Prevision Social en conjunto con el
Instituto Guatemalteco de Seguridad Social.

e) Proporcionar al trabajador las herramientas, vestuario y enseres
inherentes y necesarios para el desarrollo de su trabajo.

f) Permitir y facilitar la inspeccién de los lugares de trabajo a los
inspectores de trabajo y técnicos de salud y seguridad ocupacional del
Ministerio de Trabajo y Prevision Social y a inspectores de seguridad e higiene
del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social, con el objeto de constatar el
cumplimiento de las disposiciones contenidas en los reglamentos de higiene y
seguridad; vy,

g) Facilitar la creacion y funcionamiento de los comités bipartitos de Salud
y Seguridad Ocupacional.

*Reformado por el Articulo 3, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016.
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ARTICULO 6.*

Se prohibe a los Patronos:

a) Poner o mantener en funcionamiento maquinaria 0 equipo que no esté
debidamente protegida en los puntos de transmisién de energia, en las partes
moviles y en los puntos de operacion.

b) Constituir como requisito para obtener un puesto laboral, el resultado de
la prueba de VIH/SIDA.

c) Considerar la infeccién de VIH/SIDA, como causal para la terminacion
de la relacion laboral.

d) Discriminar y estigmatizar a las personas que viven con VIH/SIDA, de
igual manera, violar la confidencialidad y el respeto a la integridad fisica y
psiquica de la cual tienen derecho estas personas.

e) Permitir la entrada a los lugares de trabajo a personas en estado etilico
o bajo la influencia de algun narcético o estupefaciente.

*Reformado por el Articulo 4, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016.

CAPITULO Il
OBLIGACIONES DE LOS TRABAJADORES

ARTICULO 8.

Todo trabajador estd obligado a cumplir con las normas sobre SSO,
indicaciones e instrucciones que tengan por finalidad proteger su vida, salud e
integridad corporal y psicolégica.

Asimismo esta obligado a cumplir con las recomendaciones técnicas que
se le dan, en lo que se refiere al uso y conservacion del equipo de proteccion
personal que le sea suministrado, a las operaciones y procesos de trabajo

indicados para el uso y mantenimiento de la maquinaria.
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ARTICULO 9.*

Se prohibe a los trabajadores:

a) Ejecutar actos tendientes a impedir que se cumplan las medidas de
SSO en las operaciones y procesos de trabajo.

b) Dafiar o destruir los resguardos y protecciones de maquinas e
instalaciones o removerlos de su sitio sin tomar las debidas precauciones.

c) Dafar o destruir los equipos de proteccion personal o negarse a
usarlos.

d) Dafiar, destruir o remover la sefializacion sobre condiciones inseguras o
insalubres.

e) Hacer juegos, bromas o cualquier actividad que pongan en peligro su
vida, salud e integridad corporal o la de sus compafieros de trabajo.

f) Lubricar, limpiar o reparar maquinas en movimiento, a menos que sea
absolutamente necesario y que se guarden todas las precauciones indicadas
por el encargado de la maquina.

g) Presentarse a sus labores o desempefiar las mismas en estado etilico o
bajo influencia de narcéticos o droga enervante.

h) Realizar su trabajo sin la debida proteccion de vestimenta o herramienta
para el trabajo que realice.

i) Ignorar o no acatar las medidas de bioseguridad establecidas en los
lugares de trabajo.

j) Discriminar y estigmatizar a las personas que viven con VIH/SIDA, de
igual manera, violar la confidencialidad y el respeto a la integridad fisica y
psiquica de la cual tienen derecho estas personas.

k) Discriminar y estigmatizar a las personas con capacidades especiales.

*Reformado por el Articulo 6, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016.
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CAPITULO IV
DE LAS ORGANIZACIONES DE SALUD Y SEGURIDAD OCUPACIONAL

ARTICULO 10.*

Todo lugar de trabajo debe contar con un comité bipartito de SSO.

Estos Comités Bipartitos de Salud y Seguridad Ocupacional, deben ser
integrados con igual niumero de representantes de los trabajadores y del
patrono, los cuales no deben ser sustituidos por ninguna clase de comisiéon o
brigada que tengan funciones similares. Las atribuciones y actividades de estos
comités deben estar debidamente autorizados con su libro de actas, por el
Departamento de Salud y Seguridad Ocupacional del Ministerio de Trabajo y
Prevision Social o la Seccion de Seguridad e Higiene del Instituto Guatemalteco
de Seguridad Social, y sus funciones deben ser desarrolladas en el reglamento
interior de trabajo correspondiente y los lugares de trabajo que cuenten con
menos de diez trabajadores, deben contar con un monitor de salud y seguridad
ocupacional quien tendr4d a su cargo la gestibn de prevencion de riesgos
laborales, sus atribuciones y actividades deben estar debidamente autorizados
con su libro de actas, por el Departamento de Salud y Seguridad Ocupacional
del Ministerio de Trabajo y Prevision Social o la Secciéon de Seguridad e Higiene
del Instituto Guatemalteco de Seguridad Social.

*Reformado por el Articulo 7, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016
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CAPITULO V
CONTROL Y VIGILANCIA

ARTICULO 11.*

El Ministerio de Trabajo y Prevision Social y el Instituto Guatemalteco de
Seguridad Social tienen a su cargo, en forma coordinada, el control y vigilancia
de la SSO en los lugares de trabajo. El Ministerio y el Instituto deben:

a) Adoptar y ejecutar los lineamientos, directrices y normativas generales
en SSO, establecidas por el Consejo Nacional de Salud, Higiene y Seguridad
Ocupacional de Guatemala, CONASSO.

b) Dirigir, coordinar y vigilar las actuaciones que en materia de SSO
realicen sus dependencias o unidades.

c) Desarrollar su actuacion en armonia con la de aquellos otros
Departamentos o Direcciones Ministeriales, que fueren competentes en cuanto
a la prevencion de riesgos laborales.

d) Mantener relacibn con entidades Nacionales e internacionales, en
materia de SSO.

e) Impulsar, realizar o participar en estudios e investigaciones sobre
prevencion de riesgos en el trabajo.

f) Promover, realizar y contribuir al desarrollo de programas de formacion
tedrico-practico, para la prevencion de riesgos laborales y de enfermedades
profesionales.

g) Validar los programas de formacion en SSO de cada lugar de trabajo.

h) El Instituto Guatemalteco de Seguridad Social y el Ministerio de Trabajo
y Prevision Social en coordinacion, promoveran y contribuiran en los lugares de
trabajo, al desarrollo de programas de formacion tedrico-practico para la
prevencion de riesgos laborales y enfermedades profesionales; y,

i) El Ministerio de Trabajo y Previsibn Social expedira las licencias

necesarias y registrara las instituciones, profesionales y personas individuales o
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juridicas que deseen promover, capacitar e implementar sistemas de gestion de
prevencion de riesgos laborales.

*Reformado por el Articulo 8, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016.

TiTULO Il
CAPITULO |
CONDICIONES MINIMAS DE SSO

ARTICULO 13.*

El presente titulo establece las condiciones minimas de SSO, aplicable a
todo lugar de trabajo.

*Reformado por el Articulo 10, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016.

CAPITULO Il
CONDICIONES GENERALES DE LOS LOCALES Y AMBIENTE DE TRABAJO

EDIFICIOS

ARTICULO 14.

Cuando por las necesidades del trabajo éste debe realizarse en locales a
cielo abierto o semi-abierto, tales como cobertizos, galeras, hangares y
similares, debe mitigarse, en lo posible, las temperaturas extremas, protegiendo
a los trabajadores contra las inclemencias en general, proporcionandoles los
equipos adecuados que necesiten; en ambos casos, debe protegerse al

trabajador contra la lluvia y el polvo.
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SUPERFICIE Y CUBICACION

ARTICULO 15.

Los locales de trabajo deben reunir las condiciones minimas necesarias
en cuanto al area y volumen: garantizando el libre desplazamiento del
trabajador, evitando el hacinamiento, de acuerdo con el clima, las necesidades
de la industria y el nUmero de trabajadores que laboren en ella, sin tomar en
cuenta el espacio ocupado por la maquinaria, instalaciones fijas y los

destinados al almacenamiento de materiales.

ARTICULO 16.*

Segun las condiciones operativas de la industria, las condiciones minimas
a las que se refiere el articulo anterior son:

a) Tres metros (3mt) de altura, medidos desde el piso hasta el techo.

b) Dos metros cuadrados (2mt2) libres por puesto de trabajo operativo por
cada trabajador.

c) El volumen libre para cada trabajador no debe ser inferior a seis metros
cubicos (6mt3), calculados de la siguiente manera: el ancho por el largo por la
altura del local entre el nimero de trabajadores. Se exceptian de esta
limitacion, los casos que por naturaleza de la actividad, requiera un volumen
diferente a éste.

*Reformado por el Articulo 11, del Acuerdo Gubernativo Numero 33-2016
de fecha 13 de enero de 2016.

ILUMINACION
ARTICULO 17.*

Los lugares de trabajo deben contar con iluminacion adecuada para la

seguridad y conservacion de la salud de los trabajadores. Cuando la iluminacion
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natural no sea factible o suficiente, se debe proveer de luz artificial en
cualquiera de sus formas, siempre que ofrezca garantias de seguridad, no vicie
la atmosfera del local y no ofrezca peligro de incendio. El nimero de fuentes de
luz, su distribucién e intensidad, deben estar en relacion con la altura, superficie
del local y trabajo que se realice como lo establece el articulo 168 de este
reglamento. Los lugares que vulneren y pongan en riesgo al trabajador, deben
estar especialmente iluminados. La iluminacién natural, directa o refleja, no
debe ser tan intensa que exponga a los trabajadores a sufrir accidentes o dafios
en su salud.

*Reformado por el Articulo 12, del Acuerdo Gubernativo Nume