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Resumen

La limpieza es una actividad de suma importancia para el mantenimiento de los equipos, con un
correcto mantenimiento de los equipos de trabajo se encuentran varios beneficios, tales como:
aumentar la vida util del equipo, disminuir el uso de repuestos y recambios, minimizar el riesgo
de averia y aumentar el valor residual del mismo. El objetivo del presente proyecto es proponer
la mejor técnica de limpieza para reducir el remplazo de componentes en el mantenimiento de
los transportadores y mejorar las condiciones de seguridad para los operadores de mantenimiento
esto mediante la eliminacion de residuos, analizando los procedimientos actuales. El nivel de
investigacion es investigacion descriptiva ya que se enfoca en el estudio de los procesos al
determinar los factores que aun no se han contemplado para generar un documento en el cual se
tomen medidas correctivas, y asi mejorar el proceso de mantenimiento en los transportadores. La
metodologia se realizaron cinco etapas: en la primera fase se realizé un levantamiento de las
condiciones de la limpieza y el mantenimiento; en la segunda etapa se realiz6 una busqueda, y
analisis de la informacién; la tercera etapa consistid en propuesta de las mejoras a los
procedimientos y el proceso de limpieza; por lo que la cuarta fase del proyecto consistio en la
seleccion las mejoras a los procedimientos y el proceso de limpieza; como ultima etapa se buscod
la justificacion y beneficios de las mejoras. La contribucion del presente proyecto fue una
propuesta del estandar de limpieza, asi como la frecuencia de las ejecuciones, modificacion de
los procedimientos y herramientas que se consideran que impactaran ene el resultado del

mantenimiento.
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Introduccién

La compafiia ASPPI se dedica a prestar servicios en la industrial principalmente en el ramo
alimenticio, actualmente presta sus servicios para el grupo Heineken de México Cerveceria
Orizaba en procesos de apoyo en limpieza industrial, procesos de calidad y operacion para los
cuales se les solicita estar al nivel de la industria en la cual se desempena, ya que cerveceria
trabaja bajo metodologias como TPM, HACCP y normativas de competencia nacional e

internacional con las cuales pueden asegurar una poder exportar sus productos.

Actualmente la compaiia tiene contratos con Cerveceria Orizaba para realizar limpiezas en
magquinaria y equipos del area de envasado y en el manejo de materiales peligrosos como la sosa
caustica, la limpieza representa mas del 50% del ingreso a la compania esto genera el soporte
econdmico, si se actualiza la metodologia en la implementacion de los procesos de realizacion
de la limpieza garantizarian la competitividad y por consecuencia aseguran un contrato con la

empresa.

Desde que se iniciaron trabajos con transportadores de botella en el area de envasado se tiene
problema con la limpieza ya que es un factor importante en el desempefio de muchas actividades
como lo son el mantenimiento, se presenta mucho remplazo de piezas moviles de los

transportadores en su mayoria los sprockets y guias

En este proyecto se enfocara en la industria de bebidas, en el area de envasado, especificamente

en el area de transporte de botellas, los cuales tiene un problema con la accion de la limpieza

En este caso la problematica es La deficiente de limpieza que se presenta, se presume que es
factor de impacto en los resultados del mantenimiento como resultante perdidas por remplazos
de piezas, accidentes por residuos como vidrio lo cual causa cortaduras, y paros por fallas de

piezas moviles.

La deficiente limpieza es causante la cantidad de los remplazos ya que al tener malos
procedimientos de limpieza generamos deficiente limpieza como consecuencia de esto tenemos
residuos en los mecanismos de trasmision lo cual al n o permitir tener una buena lubricacién
genera desgaste de las piezas de contacto de la trasmision como sprockets, guias plasticas y

cadenas transportadoras.

Al tener residuos en los mecanismos generamos acumulaciones sumado a la humedad y los
contaminantes solidos se generan solidificaciones que crean desgaste en los mecanismos y
cimulos de vidrio que generan contaminacion en la pelicula de lubricacioén que se le aplica a los
mecanismos. /Al mejorar la técnica de limpieza de los transportadores de botella se reducira los

remplazos y se beneficiard el drea de mantenimiento?



Discusion (Temas)

Para el desarrollo de proyecto se implementaron cinco fases, las cuales se describen a

continuacion, de acuerdo a lo realizado en la empresa.

Fase 1: Levantamiento de las condiciones de la limpieza y el mantenimiento en los

transportadores.

a) Determinar areas a inspeccionar

A continuacion, se muestra una linea de produccion y se delimita la seccion donde se llevard a

cabo el analisis de las condiciones y obtener datos

Escenarios a evaluar

[lustracion 1: Linea de cerveza (ejemplo)

b) Antes de la limpieza

Se realizan recorridos durante los preparativos para empezar las limpiezas, se observan
los siguientes hallazgos:

Cajas de materiales de produccion en areas que estorban

Cajas de botellas

Transportadores que se quedan en movimiento no se apagaron

Mucho residuo de vidrio en las charolas de los trasportadores

Demasiada agua en las charolas de los transportadores

Tuberias de drenar estan tapadas esto de las charolas de los trasportadores

Acumulacion de grasa en las chumaceras

Residuos de carton en los transportadores

Botella en buenas condiciones y entera en los transportadores



Durante la limpieza

Se observa buenas practicas de manufactura

Se coloca plastico para cubrir los dispositivos esto puede generar residuos que se pueden
atrapar en los mecanismos

Se observa residuos de biomasa en los sprockets y cadenas en sus partes internas

Se emplea adecuadamente el equipo de proteccion adecuada (EPP)

Se consideraria el uso de EPP més adecuado en las actividades como por ejemplo el uso
de googles

A aplicar producto se observa un poco de falta de técnica ya que hay partes donde es
necesario aplicar mas producto para desincrustar los residuos de la biomasa

Areas muy complicadas para acceso

El producto no remueve los residuos de vidrio necesitan mas presion de agua

Los utensilios como escobas no entran en lugares muy reducidos

Después de la limpieza

Se observan residuos de plésticos con los cuales se tapan los dispositivos eléctricos y que
no se quitan adecuadamente

Se observan pedazos pequefios de cintas de acordonamiento preventivo

Al revisar se encuentran acumulaciones de vidrio en las partes internas de los
transportadores esto en limpiezas cosméticas

No se elimina en su totalidad las acumulaciones de biomasa en dados casos estas ya se
solidificaron y no se alcanza a desincrustar con el tiempo de accion del producto.

Las paredes exteriores estdn muy bien detalladas y las interiores tiene residuos de la
biomasa solidificada

Los componentes como sprockets estan con residuos de biomasa esto después de

limpiezas cosméticas, no se alcanza a limpiar viene esas areas.

Durante el mantenimiento

Se observan botellas completas atoradas entre las cadenas de los transportadores y los
mecanismos de trasmision.

Se observa residuos de biomasa en areas muy dificiles de acceso

Se observa desgaste por vidrio en las partes plasticas en guias y sprockets

Las chumaceras ya no cuentan con su respectivas guardapolvos o protectores contra la
contaminacion de humedad.

Los mantenimientos se realizan si un protocolo reduccion de residuos durante el proceso
de mantenimiento

Su inspeccidn es de manera visual y sin apoyo de algin equipo.



f) Resumen general de hallazgos

e Resultados de las encuestas afirman que la limpieza puede tomar un enfoque mas efectivo
utilizando una mejor técnica de trabajo, se necesita mejor equipo de trabajo segin
comentan es necesario mas hidrolavadoras con elementos que faciliten el barrido de los
residuos como vidrio y biomasa que se incrustan en las partes de dificil acceso.

e Estos resultados de la encuesta de técnicos mecdnicos comentan en sus cuestionarios que
los residuos generan desgaste en los componentes moviles, el vidrio desgasta los
componentes moviles por el contacto excesivo y de manera inadecuada

e Dentro de los check list antes de la limpieza se hacen las se observaciones de una gran
variedad de residuos antes de las limpiezas se observan carton, plésticos, botellas enteras,
vidrio triturado, biomasa, hermetapa de botella esto se menciona en los check list antes

de empezar las limpiezas.

Ilustracion 2:botellas enteras en los transportadores atoradas

Son residuos que en su mayoria se observan en las secciones que es anterior al proceso de lavado
de botella, en esta parte se observan demasiados residuos de carton, vidrio en botellas enteras y
vidrio triturado, lodos que son el resultado del polvo y la acumulacion del liquido lubricante de
los transportadores, basura en general, asi como hermetapas usadas (lo que comunmente se le

conoce como corcho-lata)

[lustracion 3: hallazgos de residuos en las charolas de los transportadores



Observando rasgos de suciedad sin tomar en cuenta vidrio las secciones de los trasportadores mas
sucias son entre las des-empacadoras y el lavador, esto se debe a que el envase del mercado viene
con desechos liquidos del mismo producto en descomposicion y residuos de polvos como tierra,
esto genera que en los trasportadores quede esa suciedad y genere cumulos de la misma en los

mecanismos de movimiento y las charolas de los transportadores.

Después de las limpiezas se observan menos residuos al parecer la limpieza es efectiva de manera
exterior por que la mayoria de los hallazgos es por el interior los residuos que se observan son en

las partes interiores de los trasportadores.

Se observan residuos en las guias plasticas de biomasa solidificada asemeja la oxidacién en un
metal, estas incrustaciones se presentan en plasticos con superficies con rugosidades muy

notables, la mayoria son causa de desgaste de sus superficies por ejemplo la siguiente imagen.

Ilustracion 4: Residuos solidificados en las guias plasticas

Se puede observar que en el plastico hay un incrustado de color blanco esto es generado por la
biomasa y el paso del tiempo, aprovechando que la superficie no es muy uniforme lo cual genera

que se anclen las acumulaciones de suciedad y biomasa.

Dentro de las observaciones igual encontramos muchas chumaceras sin proteccion sin guardas
que impidan el contacto del producto quimico a utilizar o el agua, lo cual genera que estos fluidos
puedan contaminar la grasa o lubricante utilizado en los componentes de la trasmision, generando
una descomposicion de los mismos, aunado a eso se observa oxidacion en las partes de las

chumaceras.



Son notables los detalles en las chumaceras entre los que podemos enumerar son:

e Oxidacidn en los anillos de fijacion

e Oxidacion en las graseras o copilla de lubricacion
e Empaques deteriorados

e Acumulacion de polvo con grasa en los empaques

e Algunos Baleros ya no tienen elementos rodantes o balas

Existe una deficiente planeacion de la limpieza de los componentes con lubricacion asistida o
manual de grasas de manejo especial por su grado de impacto al medio ambientes, es necesario
programar una limpieza previa de los elementos lubricados por grasa y aceites para eliminar esta
contaminacion, buscando un manejo especial para estos residuos y los mezclandolos con las

aguas residuales de las limpiezas

Tlustracion 5:Excesos de grasa por un mal control de la lubricacién

En chumaceras se observa deterioro en los elementos de limitacion de contaminacion para las

partes internas.

[lustracion 6: Chumaceras sin proteccion

Se observan chumaceras en malas condiciones de igual manera, en varias ocasiones ya en

rodamiento estd en malas condiciones sin elementos rodantes y con los empaques dafiados.



Tlustracion 7:Chumacera en malas condiciones

A los dispositivos eléctricos en los transportadores como en motores, sensores de acumulacion,
disyuntores de los motores y botoneras se les coloca un recubrimiento de plastico para que
durante la limpieza no se mojen los dispositivos, lo que causa que al terminar se queden y esto

genera plasticos que si no se retiran terminan enredados en el mecanismo de movimiento.

Ilustracion 8:Sensor de acumulacion con recubrimiento de plastico

Se observa en los trabajos de limpieza profunda de los transportadores los sprockets con biomasa
acumulada a raiz de que la limpieza cosmética solo eliminaba los residuos de las superficies y
las partes internas se quedan sin limpiar, se observan acumulaciones en sprockets, guias, y

soportes, estas limpiezas profundas son programadas cada tres meses o mas no son frecuentes.

Tlustracion 9: Guias con biomasa



[lustracion 10: Sprockets con acumulacion de biomasa

Se observan pedazos de vidrio en los dentados de los sprockets, eso genera desgaste al quedar
entre las superficies de las cadenas impulsadas y el sprocket al estar en movimiento genera el

desgaste.

Ilustracion 11: biomasa con particulas de vidrio en los dientes del Sprocket

Durante la limpieza se observa la aplicacion de producto de la parte exterior y de la parte interior,
es comprensible la gran diferencia ya que en una se desarman los transportadores y se dejan
expuestos los componentes y esa es la limpieza profunda y es donde se aprovecha de mejor
manera la aplicacion del producto ya que actia el producto quimico contra las acumulaciones de

biomasa e incrustaciones.

[lustracion 12:Aplicacion de producto a las guias internas del transportador
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Tlustracion 13:Resultado de la limpieza profunda.

La limpieza profunda esta adecuada para la eliminacion de los residuos adecuadamente de los
transportadores, pero no alcanza a eliminar ciertas incrustaciones y residuos de vidrio los cuales
e llegan a incrustar en las guias por el prensado que existe al colocarse entre las guias y las

cadenas en movimiento.

[lustracion 14:Incrustaciones de vidrio en las guias

Por otro lado, al observar la limpieza cosmética que no incluye el desarmar los transportadores
para exponer sus componentes obtenemos otros resultados, los cuales son acumulaciones de
biomasa y vidrio que no se retiran adecuadamente ya que no se tiene acceso, la aplicacion del
producto solo se hace sobre las superficies exteriores del transportador.
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Tlustracion 15: Aplicacion de producto en una limpieza cosmética

Los resultados en las limpiezas cosméticas son mas deficientes ya que no obtenemos una

eliminacion adecuada se observa a continuacion los resultados de esa limpieza.

Ilustracion 16:Acumulacion de biomasa y vidrio después de una limpieza cosmética

En este caso se debe a la aplicacion incorrecta de los productos y también debido a que no hay

una limpieza mecanica ya sea con ayuda de unos cepillos o fibras por el dificil acceso.

Se observa en otras aplicaciones que el hecho de la aplicacion del producto no es eficiente ya que
se necesita igual de una limpieza mecanica, se evidencia la aplicacidon correcta y basta de
producto, pero no se obtiene la eliminacion de los residuos como se desea en los componentes de
los transportadores es necesario buscar nuevas formas de limpieza mecéanica en los que

podriamos aplicar en este tipo de areas con dificil acceso.
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Tlustracion 17:Aplicacion de producto en una limpieza cosmética

La aplicacidon es muy basta en cuando a cobertura de los componentes lo que falla es el barrido

mecanico, no se logra el retiro adecuado de los elementos contaminante de los componentes.

= | T O -

[lustracion 18:Vista inferior de la aplicacion de producto las cadenas transportadoras

Se observa elementos mal cubiertos por faltas de guardas y de tapas algunos ejemplos son las
chumaceras que se muestran a continuaciéon donde aprecia en la primera la figura .20 una
chumacera sin su adecuada cubierta y en la figura. 21 una chumacera con su cubierta adecuada

para evitar contaminacion y ataque de producto quimico en las partes internas de la chumacera.

[lustracion 19:: Chumacera sin Proteccion
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Tlustracion 20: Chumacera con proteccion que evita la introduccion los quimicos usados en la

limpieza y contaminacion por polvos

En determinados espacios, aunque se le aplica correctamente el producto quimico, pero por la
dificultad de la limpieza no se alcanza a eliminar los residuos de biomasa.

Tlustracion 21: Después de la limpieza elementos quedan sucios

Las guias de pléstico son en gran parte de los componentes que se quedan con biomasa al estar
debajo de las cadenas en las limpiezas cosméticas, estas no garantizan la limpieza correcta lo cual
no es favorable en la funcionalidad de los componentes ya que se queda mucha biomasa

depositada en las guias como se muestra a continuacion.

Ilustracion 22:: Areas con poca suciedad externa aun asi hay biomasa
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No hay diferencia de contaminacion de biomas aun donde hay menos contaminacién externa
estas presentan los mismos tipos de voliimenes de biomasa después de cada limpieza eso significa
que se crea causa de la humedad segun lo observado con ayuda de un higrometro se realizaron
tres mediciones de la humedad la cual no se puede controlar ya que la mayoria de los equipo
grandes usan vapor y sus desfogues son liberados en las alcantarillas lo cual genera una sensacion

térmica alta y es acompafiado con un aumento de la humedad en el ambiente.

Mesclados estos dos factores que existen en el area de envasado y sumado esto el lubricante y el

producto derramado esto genera la biomasa en las cavidades que tiene en los mecanismos.

Tlustracidon 23:Areas con exceso de contaminacidon externa

Las iméagenes 30 y 31 son muestras que las acumulaciones de biomasa son en general en todos
los transportadores, el factor que los hace mas dafinos a los componentes moviles es la presencia

de vidrio triturado.

Los eslabones de las cadenas transportadoras presentan demasiados desgastes por contacto con

vidrio roto o triturado, se observa en las guias plasticas al igual el desgaste por el mismo motivo.

Ilustracion 24: Desgaste en cadena y guias
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Los fendmenos mds extranos son incrustaciones de vidrio muy triturado en las caras de los
eslabones de los transportadores esto causa discontinuidades y como consecuencia desgaste, se
crean al generar contacto continuo al estar en movimiento ya que las particulas de vidrio quedan

atrapadas en la biomasa que no se elimina durante las limpiezas.

[lustracion 25: Eslabones con rayado e incrustaciones por vidrio triturado

Después de cada limpieza se observa residuos de muchos tipos en este caso observamos un hilo
del cepillo de la escoba en un tornillo de la pared del transportador, cosas como esas se consideran
de poca importancia, si tomamos que esas pequefias observaciones pueden afectar, si esta
pequenia fibra se queda en un mecanismo en movimiento causa esfuerzo o tal vez acumulado con

otros elementos causa que se salgan las guias de sus componentes.

Ilustracion 26:Durante las limpiezas se observan residuos de los mismos implementos de

limpieza
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Fase 2: Busqueda, analisis de 1a informacion y descartar informacion
a) Andlisis de la rotura de vidrio como factor para determinar areas criticas en la limpieza.

Recurrimos a una base de datos del vidrio hay un registro donde se captura la ruptura por areas
esto afecta a los trasportadores ya que es el vidrio roto en esa determinada éarea lo cual es el

causante de los residuos de vidrio triturado.

Se secciono el area de trabajo en seis partes entre maquinas ya que existen codigos de recoleccion
de vidrio generado (roto y en malas condiciones para desecho), asi podremos visualizar las
secciones mas criticas donde hay desecho de vidrio en los trasportadores por la rotura de las
botellas.

Se hace mencidn que este tipo de control de los cddigos para la seleccion de vidrio es parte del
sistema de manejo interno de la empresa de esta manera tiene un control de mermas y visualizan

donde tiene mas merma de vidrio y las causas.

El seccionado queda de la siguiente manera con sus codigos de recoleccion de vidrio.

Inspeccion

Pasteurizado

G Codigo

265
Etiquetado
Q Cédigos

260, 252
Empacado

Ilustracidon 27: Seccionado para analizar areas por codigos

La compaiiia ASPPI tiene el control de la recoleccion de vidrio mediante unos formatos de
captura en forma manual y esto se registra en un concentrado de manera electronica lo cual genera
reportes mensuales en uno de estos nos basaremos haciendo un Pareto buscando las zonas mas
criticas que generan rotura de vidrio en las cuales debe haber mas afectacion de desgaste por
contacto con vidrio roto en los transportadores para implementar ahi las mejoras de limpieza y

delimitar la aplicacion de las mejoras a esas areas en especifico.
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Se realiza la recoleccion y se descartan datos de secciones que no estan contempladas dentro de la
estructura establecida, por lo cual quedan los siguientes datos de pesos de vidrio que se rompen por areas

con sus respectivos codigos.

Secciones con sus codigos y las cantidades de
vidrio (rotura en kilogramos)

Seccion 5 265. Queb. Pasteuri 42,018| 42,018
260. Queb. Etiqueta 7,031

Seccion 6 7,123
eccion 252. Inp Niv Etig )

Tabla 1: Datos recolectados de rotura de vidrio por area

Acomodamos los datos para generar el diagrama de Pareto de mayor a menor y asi obtener los porcentajes
y los acumulados y el resultado es la siguiente tabla. Como vemos las secciones tomadas en cuenta de
menor a mayor seglin la cantidad de vidrio que generan quedan de la siguiente manera, seccion 3 en primer

lugar, seccion 2, seccidn 5, seccion 6, seccion 4 'y por ultimo la seccion 1.

Rotura de vidrio en toneladas

Seccion Cantidad [% Acumulado |% Acumulado
Seccion 3 191.20 61.38% 191 61.38%
Seccion 2 63.57 20.41% 255 81.79%
Seccion 5 42.02 13.49% 297 95.28%
Seccion 6 7.12 2.29% 304 97.56%
Seccion 4 3.96 1.27% 308 98.83%
Seccion 1 3.63 1.17% 311 100.00%
Total 311.49

Tabla 2: :Tabla de los datos para la grafica de Pareto
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Para obtener una idea general de como impacta la rotura de vidrio en las secciones debemos recurrir a
realizar la grafica y asi podremos visualizar las areas criticas

Rotura de vidrio (toneladas)

250.00 — 100%
90%
200.00 80%
70%
150.00 60%

50%

Porcentaje

100.00 40%

Toneladas de rotura

30%
50.00 20%

10%

2 QL 2 L2

0.00 | | 0%

Seccion 3 Seccion 2 Seccion5 Seccion6 Seccion4 Seccion1

Areas o secciones

[lustracion 28: Diagrama de Pareto

Se realiza el diagrama y se visualiza que el 81.79 se alcanza solo con dos secciones la 3 y la 2 las cuales
son las areas que debemos atender en el estudio, graficando nos damos cuenta que las secciones criticas

son las siguientes.

Tabla 3: Areas criticas

Tomando en cuenta estos datos nos enfocaremos en las areas alrededor de la lavadora y los
inspectores de botella que son de los codigos correspondiente a 262, 249, 255, 261 de donde

empezaremos a enfocar las mejoras planteadas.
b) Analisis de los resultados de los levantamientos por secciones hallazgos

Seglin los resultados del levantamiento y el andlisis de los resultados de rotura de vidrio estas son
las areas mas propensas a sufrir desgaste de sus componentes de los transportadores ya que hay
mas vidrio triturado en sus areas, aunado a esto tenemos que las areas mas sucias son las que se

encuentran entre las des-empacadoras y el lavador de botella ya que gran parte de la suciedad
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exterior de la botella se queda en los transportadores esto apunta a una rea como area critica tres

secciones los cuales son:

a) Des-empacadora a lavador

b) Lavadora a inspectores

c) Inspectores a llenadora

Al final se elaborar un plan para atender la deficiencia en estas areas dentro de las cuales tenemos:

Una limpieza inadecuada por limpiezas cosméticas que no permiten eliminar los residuos
de los componentes de los transportadores adecuadamente.

Demasiados residuos para retirar en los transportadores y sus componentes y no se cuenta
con las herramientas adecuadas, ya que hubo ocasiones que se observa el uso de agua
como medio de limpieza mecénica lo cual no es lo mejor ya que se crea un desperdicio
del mismo elemento viéndolo desde el punto de vista ecoldgico y del econémico causa
una afectacion.

Guias con desgaste y deterioro por vidrio incrustado

Sprockets con deterioro y desgaste por vidrio como elemento contaminante de los

elementos lubricantes por mala limpieza (limpieza no adecuada)

d) Observaciones del departamento de aseguramiento de calidad sobre las limpiezas

Durante la elaboracion de las actividades de levantamiento se presentd un incidente enfocado a

la calidad de la limpieza, ya que se realizaron hallazgos de deficiente limpieza por acumulaciones

de biomasa después de una limpieza cosmética o estandar, esto genera una mala imagen de la

compafiia como prestador de servicios.

Los argumentos de aseguramiento de calidad son los siguientes:
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Las acumulaciones de biomasa ponen en riesgo la inocuidad del producto
Generan un area critica por residuos de vidrio en la biomasa

Notifican que una linea con estos hallazgos no puede producir

Medidas de correccion en el momento:
Se realiz6 una doble limpieza para eliminar los residuos en las areas con hallazgos esto
crea una pérdida de tiempo y genera costo extra para la compania.

Se realizan inspecciones rapidas para evitar otro hallazgo.



Fase 3: Propuesta de las mejoras a los procedimientos y el proceso de limpieza

a)

Propuestas de mejoras al procedimiento de "Procedimiento limpieza de fin de corrida”

La modificacion de las definiciones en el procedimiento de limpieza a ahora como limpieza

cosmética con la definicidon cambiaria a:
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b)

Limpieza cosmética. -Es toda aquella que se realiza con el fin de eliminar residuos de
manera superficial asegurando que este el equipo en condiciones de trabajo

La modificacion de limpieza de proceso y ahora sera limpieza a area de proceso y la
definicion seguird igual:

Limpieza a areas de proceso. — Son aquellas que se realizan a instalaciones o equipos
que tiene contacto con el producto o con materias primas

Eliminar productos quimicos que se mencionan el procedimiento que ya no se estan
utilizando. Como el inoxbril que ya esta fuera de uso.

Proponer el uso obligatorio de googles dentro del procedimiento al manejar productos
quimicos ya que durante el ultimo bimestre se presentaron un incidente de quemaduras
por producto quimico

Proponer dentro de las medidas de seguridad igual el uso apropiado de trajes completos
de hule impermeables para evitar el contacto con los productos quimicos, actualmente se
utilizan solo overoles de hule y guantes de neopreno estdn muy limitados en la proteccion
de alguna sobre exposicion de producto quimico por algiin incidente como la explosion
de algiin equipo espumador ya que trabajan con aire comprimido.

Dentro del procedimiento se definird un proceso paso a paso de la aplicacion y la limpieza
de los transportadores ya que es muy generalizado el procedimiento y lo podemos enfocar
solo a transportadores para obtener mayores resultados favorables.

Dentro del ultimo bloque del procedimiento que se llama fin de la aplicacion

Agregar el punto 4, que se refiere a lo siguiente:

4.- Se debe de realizar una inspeccion final en la cual se revisar que no quede residuos
de los plasticos o alguna herramienta dentro de los mecanismos moviles

Delimitar responsabilidades entre los operadores y los supervisores, segun corresponda

las inspecciones y los dictdmenes aprobado y no aprobado.

Cambios en el proceso de limpieza

Utilizacién de nuevos implementos para la limpieza buscando una mayor eficiencia de
las mismas con implementos mas apropiados.

Cambio de escobas por cepillos industriales para tuberias y cisternas de acuerdo a las
especificaciones tienen mayores accesos en limpiezas a detalle, estas escobas son
utilizadas actualmente para aplicar producto a los transportadores y ayudar a remover

residuos.



Usada &L

£

Propuesta cambio
actualmente

Tlustracion 29: Cambio propuesto

e Empezar a utilizar hidrolavadoras para el retiro de la biomasa en los enjuagues para retirar
producto de los transportadores durante las limpiezas, con el fin de mejorar el resultado

final de la limpieza.

Actualmente utilizados

Propuesta de cambio

[lustracion 30:Actualmente se usan pistolas de agua , la propuesta son hidrolavadoras

Dentro de las propuestas esta la siguiente que involucra més acciones complicadas, como son la
de mejora la limpieza cosmética como una limpieza mas a detalle esto requiere mas tiempo de
plazo para realizarla originalmente se cuenta con 4 horas para realizar una limpieza cosmética la
propuesta es alargarla a 7 horas, estas tres horas se ocuparan para detallar los elementos de dificil
acceso esto generaria mas seguridad de los resultados favorables finales que se buscan.

Las siguientes propuestas genera un aumento de los tiempos de limpieza y un programa mas
estructurado para limpieza profundas en todas las secciones de los trasportadores de las areas
criticas, considerar costos de la limpieza que es mayor y mayor tiempo de ejecucion de 4 horas a

20 horas cada mes en un programa alterno al de las limpiezas cosméticas.
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La siguiente propuesta es el cambio de protector overol o mandil y gafas a traje completo y

googles de proteccion estos e debera especifica en el procedimiento en la seccion de seguridad.

c) Propuesta de limpieza cosmética

Esta limpieza solo es una mejora de la limpieza que actualmente se emplea con el fin de reducir
el impacto en el mantenimiento en lo que son los remplazos de componentes, las mejoras no
seran muy significativas en cuanto a la percepcion visual solo serda mas en la capacitacion y los
cambios propuestos en la seccion anterior de este documento con lo cual se busca impactar de

mejor manera en la reduccion de los componentes de los transportadores.

Se propone una limpieza cosmética con mayores estdndares de evaluacion, se instruird al personal
con mejores técnicas de lavado dentro de lo operacional, se haran cambios de equipo de limpieza
como lo son el equipo adecuado en hidrolavadoras, se busca aumentar en un 25% el tiempo de la

limpieza por seccion aproximadamente mejoras y cambios:

e Equipo mas sofisticado para realizarla

e Aumento de tiempo minimo 1.5 horas mas que el tiempo que se hacia antes

e Solo se buscara la manera de llegar a partes internas con el uso de utensilios como los son
los utensilios de limpieza especializada

e El costo aumentara mas del 40 % comparado con el costo actual

e La frecuencia sera la misma ya que sera cada semana que pare la linea, esta limpieza solo
variard cuando el paro se prolongue a dos semanas.

e Se realizard la limpieza de todas las secciones sin desatender ninguna seccion, esta

limpieza siempre es de todos los trasportadores de botella de toda la linea.

d) Propuesta de limpieza profunda

Esta limpieza propone un aumento de la frecuencia de su ejecucion ya que actualmente no existe
alguna planificacion para este tipo de limpieza solo se ejecuta con la realizacion de una orden de
mantenimiento correctivo en algin transportador y esto es incorrecto porque es como si se

considerar una limpieza correctiva en lugar de tener una limpieza preventiva.

Se proponen cambios muy significativos en esta limpieza ya que seran cambios de técnica,
cambios de estandares de evaluacion y procedimientos contemplados, se busca la eliminacion de
los residuos para que el promedio de vida util de los componentes sea mayor dentro de los cambio

y mejoras se encuentran:
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La limpieza serd programada aun cuando no exista riesgo de piezas dafiadas, cada paro de mes

sera programado junto con las libranzas por mantenimiento de cada mes.

Se empleard mayor numero de personas se duplicard el nimero de personas en la ejecucion de la

limpieza.

Se atenderan secciones mas amplias de las que se atienden en la actualidad, de las 6 secciones se
elaboraran una cada paro de mes, actualmente se elaboran solo secciones pequeiias que le llaman
cabezales estos estan compuestos por un moto-reductor y su seccion lineal del transportador con
sus guias, cadenas transportadora y sprockets y en estos cabezales se les invierte horas y personal,
y solo se interviene secciones que se le realizaran mantenimientos correctivos. Las secciones

tienen entre 6 y 10 cabezales.

El costo serd unos de los aspectos mas importantes ya que se prevé que aumentard mas del 150 %
en comparacion con el actual esto debido al aumento del numero de personal utilizados y el
aumento de la seccidn a trabajar al ser mas cabezales, el costo aumentar ya que se cobra por
cabezal, esto si es muy necesario contemplarlo ya que es unos de los componentes mas

significativos en la autorizacion de algin proyecto.

El aumento de tiempos sera mas del doble comparado con el actual, pero esto no debe de ser un
indicador que sea muy importante ya que los paros por libranza que se hace cada mes abarca todo
el departamento de envasado y tarda mas de 24 horas lo suficiente para realizar una limpieza de

profunda de una seccion de hasta 10 cabezales.

Fase 4: Seleccion las opciones de limpieza de acuerdo a su beneficio, las mejoras opciones

para obtener beneficios como compaiiia de servicios y ofrecer la mejor opcion al cliente.
a) Costos de limpieza actual contra las propuestas

Un dato importante es saber que todas las lineas a intervenir en esta investigacion son 4, y las
cuatro trabajan bajo las mismas condiciones los costos son muy similares y las dimensiones de
las lineas entre ellas varian en proporciones poco considerables por lo cual las decisiones se

toman en cuenta analizando una linea para los costos (linea 4, botella de 1 litro y cuarto).

Para seleccionar debemos conocer los costos de cada limpieza, los costos son aproximados, ya
que esta informacion se cuidad, para poder facilitarse y se externa como organizacion particular
no se facilita la informacion, pero se generan estos costos aproximados para tener una idea

general de lo que se cobrar por parte de la compaiiia ASPPI a Cerveceria Orizaba.
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Limpieza cosmetica
$17,000
$24,000

Limpieza profunda

$32,000
$88,000
175.00%

Tabla 4:Datos de los costos de limpieza actuales contra las propuestas
b) Cuadro comparativo de las propuestas de limpieza

Se realiza una comparacion de los elementos mas importantes de cada limpieza como el aumento
de costo en comparacion con el actual, el tiempo necesario para la ejecucion, la frecuencia de la
limpieza que se realizara, el nimero de personas y costo de la limpieza por mes esto tomando en

cuenta solo una linea.

Comparacion de las nuevas propuestas

Costo mensual aprox.

Tipo Limpieza cosmetica Limpieza profunda
Costoactual vs Nuevo costo 41.18% 175.00%
Tiempo de ejecucion 7h 20 h
Frecuencia (mes ) 4 2
Numero de personas 6 10

$96,000

$176,000

Tabla 5: Comparacién de propuestas
c) Matriz de decisiones

Se elabora una matriz de decisiones en la cual se enumeran 6 criterios de la cual parte esta matriz
de decisiones en la cual se presentan tres opciones de limpieza las dos nuevas propuestas la
limpieza cosmética y la limpieza profunda, sumada a estas esta la opcion de mantener las
condiciones actuales sin realizar cambios, debemos tomar en cuenta lo mas favorable para la

empresa y para la compaiiia.

La ponderacion sera del 1 al 5 considerando lo siguiente:
1=Es poco significativo

2= No importante

3= Importante

4= Muy importante

5= Indispensable o necesario
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Se presenta la matriz de la siguiente forma.

Donde se valoriza al dato del tiempo de intervenciéon como el de mayor valor, ya que en una
industria asi lo mas importante es el tiempo de paro, considerando esto genera afectaciones a los
demas procesos subsecuentes como el mantenimiento mecanico en el caso de que se llegara a
atrasar horas el proceso de limpieza o alargar el proceso de limpieza esto generaria una
disminucion de las horas destinadas para mantenimiento mecénico o la segunda opcion que es un
aumento de horas del paro planificado lo cual se considera dificil ya que es un proceso que

requiere trabajar el mayor tiempo efectivo posible por los requerimientos de mercado.

. L. Mantener las limpiezas
Limpieza cosmetica | Limpieza profunda 5 .
. <z sin cambios
Criterio Ponderacion
Calificacion | Total | Calificacion | Total Calificacion | Total
Resultado estético( Vista final de
i ‘ 4 7 28 | 10 40 |6 24
la limpieza )
Resultado operativo o
funcional(mejor operacién en | 4 7 28 10 40 6 24
produccion )
Costo total por mes 4 8 32 7 28 10 40
Tiempo de intervencion(Sin
afectaciones a las actividades | 5 8 40 5 25 9 45
subsecuentes )
Facilidad para la
intervencién(Areas de  fécil
. 3 9 27 8 24 9 27
acceso , que no interrumpa otras
actividades )
Necesidad de capacitacion 2 8 16 8 16 10 20
Facilidad para la implementacién
pare TP 3 10 30 |8 24 |9 27
adecuada en tiempo y forma
total 201 197 207

Tabla 6::Matriz de decision (seleccion del tipo de limpieza)

La mejor puntuacion la tiene la opcion de mantener las limpiezas sin cambios ya que el impacto
en cuatro criterios le dan una puntuacion alta, los costos son una de ellas ya que lo que se busca

es no aumentar los costos, pero tiene el costo beneficio asi que esta parte es un poco erronea, ya
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que si aumentamos el costo de la limpieza es para buscar un beneficio que sea de mayor impacto
en otra drea como en este caso es el mantenimiento especificamente la reduccion de remplazos

de componentes.

Otro criterio es la facilidad de la implementacion este criterio igual beneficio si se mantiene la
misma limpieza no es necesario implementar capacitacion o mejoras por lo cual tiene calificacion
alta, pero considerando otro criterio el de tiempo de intervencion y facilidad de intervencion si
detener actividades subsecuentes estos criterios aportan mucho ya que en las otras dos opciones

de limpieza tienen calificaciones muy bajas.

Lo que la compaiiia busca es igual una propuesta que genere benéfico a si misma tanto como a
la empresa para la cual se trabaja, el factor mas importante en esta empresa es el tiempo de
reaccion para reiniciar actividades por lo cual todo se inclina a dejar la limpieza sin cambios,
pero considerando los beneficios optaremos por la de no mejorar la limpieza cosmética y generar

un calendario mas especifico de limpiezas profundas estas se realizaran en libranzas de planta.

Fase 5: Justificacion y beneficios de las mejoras

Al no realizar cambios en la limpieza cosmética y trabajar solo en un plan de realizacion de
limpiezas profundas estas deben de ser coordinadas apegadas a los planes de mantenimiento

genera beneficios como lo son:

e No se afectaran los planes de produccién volumen anual

e No se atrasaran los arranques por causa de limpiezas prolongadas

e FEl costo no serd tan alto a comparacion si tuviesen que hacer limpiezas profundas cada
semana o quincena

e Se enfocara solo en limpiezas profundas necesarias y planificadas ya que nos cuenta con
esta organizacion

e El beneficio de reducir costos serd enlazado al mismo beneficio de reducir tiempo de paro
de lineas y claro el principal de eliminar remplazos de piezas.

e Solo se implementaran las correcciones a el procedimiento que se plantearon por lo cual
a hora se tiene como resultado mejoras al procedimiento, cambios técnicos en la seguridad

y realizacion de una calendarizacion de las limpiezas profundas.

Con estas mejoras la compaiiia buscar el aumento de adquisicion monetaria que se plantea cada
primer cuatrimestre de afio. Buscamos no crear muchos cambios en la estructura establecida que
vayan a desequilibrar los sistemas en los cuales se trabaja. El departamento de Mantenimiento
tendrd garantia de que los transportadores tiene condiciones adecuadas de trabajo por la

eliminacion de residuos y con esto generar areas de trabajo seguras y de facil maniobra.
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Resultados

Se obtiene cambios en el procedimiento, cambios en la técnica como resultado del andlisis del
proceso del cual se realizd la investigacion se elaboran planes de atencion a las secciones de los
trasportadores con mayor atenciéon en los puntos criticos que se habian mencionado con
anterioridad, secciones des-empacadora a lavador, lavador a inspector e inspector a llenadora
estas areas seran las de mayor atencidon cuando el paro es muy prolongado se podran plantear

inspecciones pre programadas en areas citicas.

Los paros de libranza se realizan el ultimo dia de cada mes por lo cual ese dia se programaran las

limpiezas profundas una seccion cada mes (son entre 8 y 14 cabezales por seccion).

Afio 2020 Linea 120
Seccion\mes Enero Febrero | Marzo ‘ Abril ‘ Mayo | Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre | Diciembre
sempacado a
lavador 31/01/2020 31/07/2020
si [No si [No
Lavadora
inpectores 29/02/2020 31/08/2020
si [No si [No
Inpectores a
llenadora 31/03/2020 30/09/2020
Si_ [No si_ [No
Llenadora a
pasteurizador 30/04/2020 31/10/2020
si [No si [No
Pasteurizador a
etiquetadoras 31/05/2020 30/11/2020
si [No si [No

Etiquetadoras a
empacadoras 30/06/2020 30/12/2020

si [No si_ [No

Tabla 7:Imagen de calendario de Limpiezas profundas

En estos calendarios tipo diagrama de Gantt se establecio la frecuencia de las limpiezas profundas
de cada seccion, en estos diagramas vamos a marcar si la limpieza se realizé o no, para poder

llevar un control adecuado de lo que ya se ha ejecutado.

Los cambios al procedimiento que se recomendaron se realizaron en el procedimiento y se
hicieron los cambios necesarios pero el tipo de limpieza no se cambid en si fueron solo pequefias

actualizaciones de lo que ya no se realiza o no se ocupa se elimind.

El check list de recoleccion de datos de los levantamientos que se realizaron a inicio de este
proyecto se ocuparan como andlisis de condiciones de operacion y se implementara después de

cada limpieza profunda.

Los resultados econdmicos que se esperan por parte de la compaiiia asppi deberan duplicar con
respecto a limpieza, ya que cuenta con otras areas de trabajo, pero esas no son beneficiadas con
lo referente a limpiezas profundas de todo el afio ya que era un area muy descuidad y no era

frecuente este tipo de limpieza.
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Dentro de los hallazgos de técnicas que podemos implementar son que este producto quimico
que se utiliza igual causa deterioro de las superficies de los plasticos de las guias ya que se notd

en muchos segmentos estas anormalidades.
Procedimiento

Como resultado de la inspeccion de los procedimientos surge un procedimiento con
modificaciones con la finalidad de fijar las nuevas medidas en busca de impactar en los resultados
de la limpieza, se realizaron cambios en las definiciones y eliminar elementos que ya no se

aplican e implementado las nuevas mejoras, este procedimiento se puede observar en los anexos.

Nombre del Procedimiento

POOILI

ASPPI

P . . 10/marzo/2020
Limpieza fin de corrida

1de5

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA DE FIN DE CORRIDA

Objetivo:

Mejorar de manera notable y consistente la presentacion, imagen, limpieza higiene e
inocuidad de los equipos y maquinas con superficies de acero al carbdn e inoxidable
utilizados para la industria de bebidas y alimentos, a través de actividades y
procedimientos especificos que aseguren los resultados, apegandose a los lineamientos
de Seguridad Industrial existentes.

Alcance:

Aplica para todos los equipos y maquinas con superficies de acero al carbén e inoxidables
y maquinas ocupadas en el proceso de envasado en Cerveceria Cuauhtémoc Moctezuma.
Ejecuta personal entrenado. ASPPI

Definiciones:

Biomasa. - Materia organica originada en un proceso industrial, principalmente en
industrial del sector alimenticio.

Incrustaciones y calcios. - Capa de residuos minerales que se forma en la superficie de
algunos cuerpos.

llustracion 31:Caratula del nuevo procedimiento

Conclusion

En conclusion, con base a lo programado como objetivo se cumple parcialmente ya que el
objetivo de cambiar la limpieza no se realizdé como se buscaba, sino que se propuso un estandar
de la frecuencia de las ejecuciones de la limpiezas y cambio a los procedimientos como
definiciones y cambios en el uso de implementos y herramientas que se consideran que

impactaran ene el resultado.

Trabajos Futuros

Eventualmente este proyecto se puede complementar con un estudio especifico del

comportamiento de los remplazos en este afio desde el inicio de estos cambios implementados
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con respecto a otros anos, generando asi un indicador numérico que nos pueda garantizar la

efectividad de los cambios generados.

Tomando en cuenta factores como:

. Numero de remplazos de este afio contra otros anos

. Costo de limpieza actual contra el nuevo

. Eventos inesperados en transportadores de este afio contra pasados

. El siguiente estudio debe buscarse directamente con la empresa ya que las

limitaciones de informacion no existirian como en el caso actual.

Durante el analisis y desarrollo del proyecto se observé el mezcal de cuatro variables ambientales
mas las cuales son polvo, humedad en el Ambiente, lubricante y producto derramado en los
transportadores por botellas rotas, esto genera otras areas criticas basandonos en nuevas variables

se pretende dejar un camino abierto para esta investigacion.
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ANEXOS

Las siguientes imagenes muestran como quedo el procedimiento con nuevo formato

ASPPI

Limpieza fin de corrida

PROCEDIMIENTO LIMPIEZA DE FIN DE CORRIDA

Objetivo:|

Mejarar de manera natable y consistente la presentacion, imagen, limpieza higiene e
inacuidad de los equipos y maguinas con superficies de acero al carbén ¢ inaxidable
utilizados para la industria de bebidas y alimentos, a través de actividades y
procedimientos especificos que aseguren los resultados, apegindose a los lineamientos
de Seguridad Industrial existentes,

Alcance:

Aplica para todos ks equipos y maguinas con superficies de acero alcarbon @ inoxidables
y maquinas ocupadas en el proceso de envasada en Cerveceria Cuavhtémoc Moctezuma.
Ejecuta personal entrenada. ASPPI

Definiciones:

Biomasa. - Materia orgdnica originada en un proceso industrial, principalmente en
industrial del sector alimenticio.

Incrustaciones y calcios. - Capa de residuos minerales que se forma en la superficie de
algunos cuerpos.

Limpieza Cosmética. - £ la que se debe de llevar a cabo para asegurar que las dreas sean
mantenidas en condiciones adecuadas durante horas normales de trabajo.

Limpieza Profunda. - Es la que se realiza a detalle de manera periddica a las instalaciones
¥ equipos de tada la planta {Interiores y exteriores) y que canjuntamente con la impieza
cosmética logra de forma consistente mantener |a limpieza. También conocida camo
Limpieza de Fin de corrida.

Limpieza de Proceso. - £s aquella gue se realiza al equipo e instalaciones que estd en
cantacto directo con el producto o con materias primas.

Seguridad:

PRECAUCION: Para ejecutar este procedimiento, coardinar previamente con el
departamento de seguridad y operacion de la planta.

ELABEORO APROBO

31



Limpieza fin de cormida

POOTU

ASPPI

10/maz2020

2025

32

PRECAUCION Se deberd cumplir con los procedimientas y/o requisitos de Seguridad
Industrial segdn aplique LOTO y permiso de trabajo. ademds de la capacitacion por
parte de Seguridad Industrial y la capacitacidn impartida por la Cia. ASPPI en materia de
seguridad y operacidn. Si no se cumple con los requisitos antes mencionados el
personal no podrd ingresar a laborar ni permanecer en la Planta de CCM.

PRECAUCION. En caso de emergencia por Sismo, incendio o fuga seguir lo descrito en
los pracedimientos correspandientes

PRECAUCION. Al maomento de ingresar al drea de envasado se deberd portar el EPP
descrito en &1 procedimiento interno de envasado.

Método:

Precaucion. Antes de iniciar con cualquier actividad que involucre ingresar al drea de la
maquina, o realizar cualquier intervencion en la maquina, s« deberd cumplir con el
procedimienta LOTO, de ko contrario, queda estrictamente prohibido ingresar o
intervenir la maquina.

Precaucion. Antes de iniciar con las actividades de limpieza, s obligacion del Supervisar,
Previsar y oficial hacer el debido Andlisis de Riesgos de cada drea a intervenir y explicar
al resto del equipo.

Preparacion de ka maquina.

Precaucion. Al iniciar las actividades de preparacidn de la maquina, el eguipo de
proteccidn personal gque debe ocupar es el descrito en el procedimiento segun
carresponda el drea (Casco, lentes, rapato industrial, tapones auditivos, mangas anti
carte, guantes anti corte).

Precaucion. Antes de ingresar al drea de trabajo, se debe abservar las condiciones
inseguras y tomar medidas preventivas para evitar o deminuir |a probabilidad de que
acurra algdn incidente. Sise detecta restos de vidrio en el lugar o maguina, ¢l personal &
carga de la limpiera estd obligado a despejar el drea antes de iniciar su actividad. La
observacion de las condiciones del lugar se llevard antes de la actvidad, durante s

actividad y al terminar la actividad.

1. Valdar con el personal de operacidn que el equipo ya estd completamente
detenido, iberado y bloqueado con sus carrespondientes candados y tarjetas de
libranza.

ELABORO APROBO




Limpieza fin de cormida

POOTU

ASPPI

10/mazo'2020

3deS

2. Inspeccidn visual del equipo a intervenir para determinar el alcance de |a
superficie & tratar, asi como detectar anaormalidades y condiciones inseguras.
Apoyarse con el Check list “Inspeccidn de condiciones inseguras”

3. Desarmar aditamentos de la maguina, segin apligue.

4. Proteger los dispositivos eléctricas y electrénicos can balsas de plistico, emplaye
o algdn objeto que impida que el agua dafie estos dispositivos.

Precaucion. Al prateger los dispositivos eléctricos, puede estar expuesto a cortes en las
manos debido a los restos de vidrio gue guedan atrapados en las ronas de dificil acceso,
par tal motivo el usao de guante anti corte y mangas anti corte son de gran impartancia
para reducir la probabilidad de gque suceda este incidente, La inspeccion de equipo y de
las condiciones del entorno antes, durante y después de realizar cualguier actividad es
de gran relevancia para tomar medidas preventivas en condiciones inseguras.
Precaucion. Debido al disefio de la Maquina al momento de realizar la actividad de
proteger los dispositivos eléctricos, estas expuesto a caidas de una altura de
apraximadamente 1.5m, es importante que el rapato industrial sea antiderrapantes al

igual que la bota de hule, esto ayudara a disminuir la probabilidad de que ocurra alguna
caida par reshalones,

Aplicacion de productos

Precaucion. Al iniciar con en Punto 2 “Aplicacion™ el responsable de ejecutar la actividad,
debe portar el EPP adecuado para la actividad (Pantalén impermeable, botas de hule
antiderrapantes, careta facial, ademds del EPP basico en el drea de envasado).

Precaucion. Antes de iniciar las actividades de limpieza se deberd designar un lugar

donde se encantrardn los productos quimicos @ ocupar, dicha drea debe de estar
debidamente delimitada, con las hojas de datos técnicos, queda estrictamente depaositar

los porranes a preparar producto fuera de esta drea. Cualguier persona que ingrese
preparar su producto debe de tener puesto su EPP descrito en la parte de arriba.

1. Preparacidn del producto quimico. Se puede ocupar el IB36 o extrafoam segian las
indicaciones de Supervisor. Ver hoja de datos técnicos del Producto y |a hoja de

la preparacidn del producto quimico.
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2. Aplicacidn del primer enjuague. Este enjuague ayuda a humedecer fa superficie

dande se aplicard ¢l praducto y obtener un mejor resultada. Es impartante que el
flujo del agua e dirija hacia adelante y con una inclinacidn de aproximadamente
45°, ademds de siempre validar si el flujo puede rebotar con alguna parte de la
maquina tratando de evitar dicho obstaculo.

. Aplicaciin del producto quimico. El producto quimico a aplicar puede ser 1B36 o

Extrafoam, segdn el material de la superficie y segdn indicacianes par parte del
caardinador, que a su ver deberd comunicarlo al supervisor de las limpiezas para
que & tomen las medidas de seguridad necesaria. (Utilizar espumador o de
manera mecanica) Es impartante gue el flujo se dirija hacia adelante y con una
inclinacidn de aproximadamente 45°, ademas de siempre validar si el flujo puede
rebatar con alguna parte de la maquina tratando de evitar dicho obstdcula.

. Remover suciedad. Una ver aplicado el producto quimico {segan indicaciaones| se

deja actuar de 15 a 20 min y al memo tiempo se debe remaover de manera
mecanica la sucdedad ya sea mediante una escoba o una fibra verde. Cansultar
Check List “estindares de limpiezra”.

. Enjuague del praducto guimico. Después de remaver y dejar actuar el producto

quimico gue se acupd, es de gran impaortancia enjuagar con agua abundante toda
la superficie de la maguina, de Jo contrario se afectara el quipo, estas afectaciones

van desde manchar la superficie hasta dadiar el eguipo.

Fin de la application

1. Retirar la proteccion de los dspositivas eléctricos y electrénicos. Con el mismo

cuidado y de la misma forma en que cubren los dispositivos, se debe de retirar los
plasticos o bolsas gque se acuparon, de lo contrario podriamos dafar los
dupositivos ya sea mojdndalos o rampiéndalos.

. Baldear, recoger vidrio o basura de piso. Una ver que se retiran los plasticos que

se pcuparon para proteger los dispositivos, se debe de recoger la basura, vidrio u
atra particula sélida que por efecto de la limpiera se desprende de la maquina. Se

4
ELABORO APROBO




POOTL

ASPPI

10mazo’2020

Limpieza fin de cormida

SdesS

debe de dejar el piso lo mas seco posible, sin residuos de producto quimico que
se ocupd ni mucho menos vidrio.

Precaucion. Queda estrictamente prohibido meter las manos a las trincheras, recoger el
vidrio can las manaos y caminar sobre ronas que tengan acumulacian de vidrio. Se debe
acupar palas, recogedores o alguna herramienta can la que se pueda levantar el vidrio

del piso y de las trincheras, en el caso de la acumulacion de vidrio en el piso antes de
ingresar a dichas ronas se debe despejar el drea en la que se trabajara.

3. Inspeccion final y desblaoqueo. Al terminar todas las actividades de limpieza, se
inspecciona la maquina y el drea en busca de dreas de opartunidad o condiciones
inseguras generadas por ka actividad de limpieza, comunicando los relevantes al
supervisor para gue genere @l reporte correspondiente. Por dltimo, se debe de
desbloguear la maquina.

4. Sedebe de realizar una inspeccion final en la cual se revisar que no quede residuos
de los plasticos o alguna herramienta dentro de las mecanismos moviles

Precaucion.
Es importante gue antes de desbloquear |a miquina, se valide que ya no se encuentra

personal dentro del drea y mucho menas interviniendo la maquinaria bloqueada, solo de
esta forma se podra desbloguear el equipo.

Fecha de la dltima modificacion: 10-03-2020

8.- MODIFICACIONES

Fecha Descripcion de Ia modificaciéon

Actualizacion y eliminacidn de definiciones
104032020

10403-2020 | Reinicio de registro de actualizaciones

FIN DEL DOCUMENTO
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