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3. Resumen.

EL presente proyecto fue desarrollado y aplicado en la empresa Cementos y Concretos
Nacionales S.A. de C.V, la cual se encuentra ubicada en el Municipio de Tepezala.

Principalmente el proyecto consistio en el desarrollo de actividades preliminares para el
cambio del sistema de envasado y paletizado para sacos de 25 Kg, esto con la finalidad
de dar cumplimiento a lo marcado en la NOM-036-1-STPS-2018, para ello se comenzé

con una preparacion de la cual se realizaron las siguientes actividades:

e Reuniones con el personal directivo nuevos proyectos:

e Reuvision de condiciones actuales de las lineas de sistema de envasado.
e Revision, elaboracién, de planos y equipos nuevos a instalar.

e Disefio de planos.

e Planes de mantenimiento para equipos futuros a instalacion.

e Informacion técnica actual de los sistemas de envasado y paletizado.

e Dibujo técnico para prototipo de tarimas (OPT-R1-044-0).

e Realizacién de pruebas para sacos de 25 kg.

Las cuales permitieron anticipar posibles fallas para su instalacion o prever situaciones
las cuales no estaban previstas, asi mismo al contar con dicha informacion se ha tomado
la decision de realizar dicho cambio el cual sera de gran ayuda tanto para la empresa,
pero mas para nuestros clientes ya que siempre se busca tener productos de calidad,

con altos estandares que cuiden y satisfagan sus necesidades.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5.- Introduccién

El &rea de envase y embarque tiene un gran impacto en la industria siendo uno de los
principales procesos en la elaboracién de dicho producto, cabe destacar que cada una
de las actividades llevan consigo una normatividad de la cual debe ser cubierta en su
totalidad, esto con la finalidad de satisfacer las necesidades de los clientes y dando
cumplimiento a lo establecido por las NOM.

Siendo uno de los procesos mas importantes, tiene una gran responsabilidad ya que se
habla del producto terminado, el cual va directamente hacia nuestros clientes, por lo
tanto, se busca tener un producto de calidad, para lograr dichos objetivos es necesario
buscar nuevas areas de oportunidad que permitan tener siempre reduccion de costos,

pero sin perder de vista las necesidades de los clientes.

Es importante mencionar que tanto el empleado como su cliente tienen un gran peso
dentro de la industria, para ello el siguiente proyecto y de acuerdo a lo marcado en la
NOM-036-1-STPS-2018 (Factores de riesgo ergondmico), se realizara cambio en el area

de envase y embarque buscando reduccion de peso en los sacos de cemento.



6. Descripcion de la empresa u organizacion vy del puesto o area del trabajo del

residente.

Cementos y Concretos Nacionales S.A. de C.V., es una empresa del Grupo Cruz Azul,
en el mes de abril comienza el arranque de las operaciones de fabricacion de cemento y
durante el mes de Mayo se inicia la entrega del producto, en el mes de Octubre es
inaugurada oficialmente planta CYCNA por el entonces presidente de la republica el Dr.
Ernesto Zedillo Ponce De Leén y el Lic. Guillermo Alvarez cuevas directos general de
Cooperativa la Cruz Azul, entre otras autoridades y directivos de la empresa, actualmente
se encuentra certificada a base de 3 Normas Oficiales Mexicanas las cuales son: ISO
14001, ISO 45001, I1ISO 9001, ademés de contar con otras certificaciones tales como:
Empresa socialmente responsable, excelencia ambiental, industria limpia entre otras,
dicha empresa se encuentra ubicada en el municipio de Tepezala Aguascalientes,
cuenta con una capacidad instalada de produccién de 2 000 000 millones anuales de
toneladas de Clinker, asi como contribuye a la presente marca Cruz Azul en la region
Centro — Occidente — Norte del pais, misma que tiene como actividad la fabricacion de
cemento portland (CPC 30R, CPC40 Mortero) Cruz Azul.

Misién:

En CYCNA apoyamos el crecimiento de la Cruz Azul en el mercado nacional,
manufacturando cementos en procesos y calidad certificados, costos de produccién
competitivos, tecnologia de vanguardia, personal altamente competente, cuidando la
seguridad, la salud y medio ambiente y participando en el desarrollo sostenible de los
grupos.

Vision:

Con pasion y orgullo, posicionarnos como la empresa referente de la industria del
cemento, a través del desarrollo sustentable con estandares internacionales y

responsabilidad social.



Gerente de
mantenimiento

mecanico envase

Jefe de
mantenimiento
mecanico
Supervisor de Oficial “AA” Oficial “A” Supervisor de Oficial “B” Ayudante de
mantenimiento mecanico mecanico mantenimiento mecanico

mecanico
llustracion 1 Organigrama, Fuente: CYCNA
La Misién El Gigante
Coperativa Cuauhtemoc,
Base Aguascalientes Zlcj;\
El Aguila
Rancho de El Sacrificio
los Sudrez
9 Cementera cruz
\ Casa Blanca @ azul de carboneras...
El Salitrillo Carboneras
iillas JL )
2l La Cruz @ Combinaciones de teclas  Datos del mapa ©2023 INEGI Cond

llustracion 2.Ubicacion Planta, Fuente: Google Maps

8

il

llustracion 3. Planta CYCNA, Fuente: Google.




7. Problemas a resolver, priorizadndolos.

Actualmente estamos en un mundo globalizado por la alta competitividad que tenemos
en el mercado, debido al alto desarrollo e implementacion de nuevos experimentos y/o
proyectos, lo cual permite dar crecimiento y ahorro al sector industrial brindando un

mejoramiento continuo ya que la poblacion busca productos de calidad y de bajo costo.

La automatizacion proporciona una optimizacion de los procesos de produccion
reduciendo costos, teniendo un alto nivel de calidad y seguridad en los productos, en
CYCNA se cuenta con un sistema automatizado para el envasado y paletizado de sacos
de cemento, pero debido a la demanda que se tiene y pensando en la poblacién ya que
el peso de los sacos que actualmente se estan produciendo son de cantidades mas altas
a lo recomendado , dicha empresa al identificar el problema y basandose en NOM-036-
1-STPS-2018 factores de riesgo ergonémico en el trabajo, se vio en la necesidad de

mejorar su sistema de envasado.

Al ver la situacion en la que no da cumplimiento a dicha norma comenzara con un
proyecto de cambio de envasadoras y paletizadora respetando cada uno de los puntos
solicitados para ello se puso en marcha dicho proyecto comenzando con la investigacion
necesaria y recabando la informacién que se requiere para realizar dicho cambio, asi
mismo deberd crear programas para el control de las diferentes actividades e
involucrando a los departamentos especializados, por lo que esta situacion requiere de
planificacion levantamientos de areas donde se trabajara asi como las especificaciones
de maquinaria y/o equipo que sera montado, para dar cumplimiento y solucién a dicho
problema se deberan crear de igual manera programas de mantenimiento los cuales
permitiran ver la situacion en como se esta trabajando con dichos equipos y como se

puede mejorar para una mejor calidad y funcionamiento.



8. Justificaciéon

La empresa Cementos y Concretos Nacionales, actualmente se encuentra produciendo
sacos de 50 Kg, con respecto a lo mencionado dicha empresa opto por implementar la
NOM-036-1-STPS-2018 Factores de riesgo ergonémico en el trabajo- identificacion,
analisis, prevencion y control, de acuerdo a lo marcado en el apartado 8.3 inciso B, marca
la carga maxima que puede levantar o bajar un trabajador por edad y género, de acuerdo
a dicha norma se realizara el cambio de envasadora y paletizadora a sacos de 25 kg;
para ello se deben realizar actividades preliminares para la preparacion de dicha
instalacion generando toda la informacion técnica y disefios de localizacion,
desmontajes, montajes de nuevos equipos, programas, revision de equipos, Planes de

Mantenimiento.

Al realizar dicho cambio la empresa garantiza que sus productos seguirdan siendo de
calidad y competitividad incluyendo ya una certificacion la cual beneficia tanto a la

empresa como a la comunidad.

9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:

Llevar a cabo el analisis y desarrollo de actividades preliminares para la instalacion de

cambio de linea de envasado de saco de 50 kg a 25 kg.

Obijetivos especificos:

e Tener informacién técnica real con respecto a equipos y maquinaria que seran
desmontados y montados en el &rea de envase y embarque.

e Elaborar planos de equipos y/o maquinaria de paletizadora y envasadora.

e Disefiar planos de localizacién (Diagramas de flujo).

e Elaborar planes y programas de mantenimiento para equipos nuevos de

paletizadora y envasadora.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Marco Teoérico (fundamentos tedricos).

Actualmente se define que el dolor més frecuente con un 70 % de los casos es el dolor
de espalda y/o dolor lumbar, el cual puede ser producido por dafios mdultiples de
estructuras causados por posturas forzadas, relacionadas con estrés, o a un sobre

esfuerzos (Dosmedia, 2020).

Esta patologia afecta tanto a personas jovenes, como adultas y mayores ya que esta
aparece tanto en trabajos sedentarios, como en aquellos que implican un gran esfuerzo
fisico. Segun el instituto nacional para la seguridad y salud ocupacional, se favorece que
la aparicion de este sintoma, es en las acciones donde se involucran movimientos de
flexion, asi como los trabajos donde los movimientos son repetitivos, en entornos
vibratorios y con sobrecargas continuas en posiciones estaticas, para ello existe una

normativa que rige en dichas situaciones (Mora, 2023).

Es por ello que desde que entrd en vigor la NOM-036-STPS-2018 se ha mencionado que
los centros de trabajo en todo el territorio nacional, asi como en todos aquellos que
tengan colaboradores manejando manualmente las cargas de forma cotidiana, deben
dar cumplimiento a la presente norma ya que genera un gran impacto en la salud de

cada uno de los individuos tanto internos como externos.

Es importante mencionar las caracteristicas y el alcance que tiene la NOM-036-STPS-
2018 en las empresas, ya que permite que el nivel de riesgos ergonémicos disminuya,
es por ello que sefala que los empleados tienen la obligacion de adoptar medidas de
prevencion y control dentro de sus areas de trabajo con el fin de reducir, prevenir y
eliminar accidentes, asi como también conocer mas a fondo acerca de herramienta y

magquinara la cual sera utilizada para el desarrollo de sus actividades (SDI, 2022).
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Paletizadora PP5500: el sistema de palatizacion se compone del paletizado de un

sistema de transporte para las paletas y de una linea alimentadora para las unidades de
carga, por ejemplo, sacos, luego son giradas, distribuidas y juntadas en una capa de
acuerdo a la configuracion de capas preseleccionadas. Un empujador coloca esta capa
sobre la mesa de depdésito la cual se abre y la capa se coloca sobre la paleta. Una vez
gue esta alcanza el nUmero de capas preseleccionadas se persigue el transportador de
rodillos para paletas y al mismo tiempo se coloca una paleta vacia sobre el carro de
elevacion y se eleva por debajo de la mesa de depdsito, un protector impide el acceso a
la zona de peligro del sistema de palatizacion. La puerta de acceso para los trabajos de
mantenimiento esta equipada con un interruptor de parada de emergencia. Las zonas de
entrada y salida de los transportadores estan provistas por dispositivos de proteccion
electro sensibles, por lo que una vez que se activan la puerta de acceso y/o los

dispositivos de proteccion electro sensibles se genera una parada de emergencia.

BEUMER paletpac: estd compuesto por varios modulos para las diferentes funciones

necesarias para la formacion de pilas, para lo cual existen una serie de funciones
principales para su funcionamiento de las cuales son: la rotacion, la distribucion, el
empuje, la colocacién y la bajada. La combinacion de los diferentes médulos a formar un
BEUMER paletpac depende de las exigencias frente a la respectiva unidad de carga y

de la capacidad de palatizacion del sistema (BMTD, 2023)

Definicibn de Envasadora: es una maquina la cual introduce el producto en los sacos

durante el proceso de rotacion, la maquina se compone de una parte superior con un
depdsito de reserva y de la parte inferior anexa con sus estaciones de llenado dispuestas
de forma radial. La parte superior y la parte inferior de la maquina estan unidas entre
ellas y giran alrededor de un eje de rotacion, el eje de rotacion reposa sobre una placa
de fondo fija. El producto fluye a través de la entrada de producto del depdsito de reserva
y desde ahi se dirige a las distintas estaciones de llenado. Los sacos se colocan sobre
el tubo de llenado y giran con la maquina en la zona de llenado. A continuacion, la
magquina gira los sacos llenos hasta la posicion de expulsion y los descarga (OHG,

Instrucciones de uso originales , 2022).
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Radimat HC: es una maquina la cual tiene un sistema automatico de colocacion de sacos
vacios en los tubos de llenado de la maquina empacadora durante el procedimiento de
rotacion de la maquina empacadora durante el procedimiento de rotacién de la maquina
empacadora. El procedimiento de trabajo de la maquina es totalmente automatico, donde
sus faces principales son: el transporte de sacos a través de la maquina base, el
aislamiento de los sacos, el transporte de sacos a través de la maquina base y la
deposicion de sacos en el tubo de llenado de la maquina empacadora (OHG, Manual de

instrucciones original , 2022).

Pallets: son plataformas que se utilizan para agrupar, almacenar y transportar
mercancias ya embaladas las cuales permiten que el manejo del producto sea seguro al
momento de transportar. Es importante mencionar que existen variedad de dimensiones
de los pallets ya que no solo estan disefiados para un solo uso, para esto aplicado en
sacos de cemento y debido al cambio se realiza un disefio diferente de los pallets por las
dimensiones que seran manejadas. (INDUSTRIAS TECNICAS DEL PALET, 2017)

Planes de mantenimiento: documento técnico en el que se enumeran los trabajos de

mantenimientos preventivos para cada uno de los equipos, dicho plan incluye todas las
actividades de mantenimiento, la descripcidbn de cada intervencién, la periodicidad
definida para cada una y los recursos necesarios para llevarlas a cabo.

Dicha informacion es obtenida de sus manuales de fabricacion los cuales muestran cada
una de las caracteristicas, el manejo, composicién y recomendacion de cada uno de los
equipos. (Valuekeep, 2023)

Dichos mantenimientos garantizan que los equipos funcionen con el mejor rendimiento
posible dentro de sus capacidades y con seguridad, previniendo que sufran alguna

anomalia.
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Ciclo Deming:

El ciclo PDCA (Planear- Hacer-Verificar-Actuar), es una metodologia la cual es aplicada

para la mejora continua de la calidad de las empresas, la cual permite una resolucion de

problemas utilizando sistemas de gestion al cual lo componen cuatro puntos basicos:

Planificar: es aquella actividad la cual busca areas de mejora, mediante métodos
como la realizaciéon de grupos de trabajo, encuestas entre los trabajadores y
busqueda de nuevas tecnologias (Rioja, 2023).

Hacer: se comienza con una serie de cambios los cuales permitiran la
implementacion de mejoras a través de una serie de actividades planificadas, si
es posible a una pequefia escala antes de realizar los cambios a gran escala
(Rioja, 2023).

Verificar: al ser aplicada la mejora se obtienen resultados los cuales son
nuevamente analizados para asi realizar una comparativa con los objetivos y
especificaciones iniciales, esto con la finalidad de evaluar si se ha tenido un
resultado favorable el cual permitira llegar a la mejora esperada. Cabe mencionar
gue pueden existir situaciones en las cuales no sean alcanzados dichos objetivos
por lo tanto se deberan realizar modificaciones para dar cumplimento al mismo
(Prisma, 2023).

Actuar: es la dltima de las fases y en ella se debera ajustar el plan de mejora, es
aqui donde se normaliza la solucion al problema y se establecen las condiciones
para mantenerlo, en el caso contrario se examinara el desarrollo para de esta

manera descubrir errores y empezar un nuevo ciclo PDCA (Prisma, 2023).
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

ACTIVIDADES POR
QUINCENA
Reuniones con personal directivo de

NUEVoS proyectos.

Sept— Sept— Oct- Oct

Ago-la Ago-2a 1a 2a 1a 2a

Nov
la

Nov. —
2a

Dic-12

Revisidon de condiciones actuales de
las lineas de envasado.

Revisién, elaboracion, de planos y
equipos nuevos a instalar.

Disefo de planos.

Planes de mantenimiento para
equipos futuros a instalacidén.

Informacidn técnica actual de los
sistemas de envasado y paletizado.

Dibujo técnico para prototipo de
tarimas (OPT-R1-044-0)

Realizacidn de pruebas para sacos de
25 Kg

llustracion 4. Cronograma de actividades. Fuente: propia.

De acuerdo a la ilustracion No.3 “Cronograma de actividades” se observa la preparacion

gue se tuvo desde el inicio, como proyecciones y acciones que permitieron tener un mejor

desempefio, ¢cdmo lo vamos a lograr?, teniendo una planificacion muy estricta, para ello

entre las actividades mas importantes que se realizaron para lograrlo son las siguientes:

e Reuniones con el personal directivo nuevos proyectos:

Convocar a los departamentos involucrados de la organizacién, con personal

externo (Nuevos proyectos), en donde la organizacion expresa sus necesidades

a los expertos para que de esta manera puedan comenzar con propuestas, fijacion

de objetivos, busqueda de estrategias, como el seguimiento a cada una de las
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actividades definidas, las cuales fueron plasmadas en un programa de trabajo el
cual permitié llevar un control para asignacion de tareas a cada uno de los

departamentos dando seguimiento mediante reuniones del respectivo proyecto.

Revision de condiciones actuales de las lineas de sistema de envasado:

Se efectuaron recorridos y revisiones a todos los equipos comenzando por la linea
No.1, que es donde se implementara el primer cambio y la aplicacién de dichas
actividades, de esta manera se realizaron levantamientos los cuales permitieron
determinar las medidas y las proyecciones para el cambio ya mencionado,

también la deteccion de areas de oportunidad para mejorar infraestructura.

Revision, elaboracién, de planos y equipos nuevos a instalar:

Al contar con las proyecciones y levantamientos necesarios se comenz6 con la
elaboracién de planos para el montaje de los nuevos equipos lo que permitio
extender un poco mas el panoramay que de esta manera se pudiera definir, trazar
cada una de las areas de trabajo en donde se pasara a desmontar el equipo actual
sin afectar las lineas restantes; es decir que continlen trabajando de manera
normal.

Dentro de las mismas se realizé la recepcion de nuevos equipos donde se llevé a
cabo una inspeccion de cada uno de ellos para determinar que sus condiciones
fueran las adecuadas, que los equipos estuvieran completos y no pudiera causar

algun problema o retraso al momento de instalar.

Disefio de planos:

El proceso que se implemento fue un diagrama de flujo de todas las actividades
del departamento, asi mismo se unificaron y verificaron pasos a seguir para evitar
problematicas a futuro y ahorrar tiempo en el desarrollo de actividades, esto con
la finalidad de que cada uno de los procesos involucrados se conozcan de manera

detallada y permitiendo que sea mas rapida y concisa su instalacion.
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Planes de mantenimiento para equipos futuros a instalacion:

De acuerdo a los manuales de equipo, se realizaron planes de mantenimiento los
cuales son un conjunto de tareas de mantenimiento programado que se aplican
durante el afio, estos incluyen: el nimero de activo, descripcion del equipo, plan
de accion; Es decir que es lo que se revisara en cada inspeccion y el tipo de
servicio que se realizara puede ser semestral, mensual o anual de acuerdo a las
horas en las que esté trabajando cada equipo y posteriormente marcado en dichas

instrucciones.

Informacion técnica actual de los sistemas de envasado y paletizado:

Debido a las necesidades del proceso del departamento, se solicitd un estudio de
informacion técnica de equipos actuales para detectar posibles fallas,
correcciones y/o mejoras al momento de realizar el desmontaje y montaje, lo que
permitird conocer el area de trabajo y el equipo que se estard utilizando, dicha
informacion también fue solicitada para entregar a personal externo que estara
trabajando en el proyecto, cabe mencionar que también fue revisada y entregada

la actualizaciéon de informacion del mismo.

Dibujo técnico para prototipo de tarimas (OPT-R1-044-0):

De acuerdo a las necesidades del proceso, se cred un nuevo disefio para la tarima
debido a que el saco tiene dimensiones mas pequefas a las de las tarimas del
tamafio estandar, por tal motivo se realizaron varias pruebas para que las
dimensiones de la tarima y el saco se ajusten a la normatividad con la que se debe
cumplir para lograrlo, es necesario hacer modificaciones; actualmente se cuenta

con una empresa contratista la cual elaboro fisicamente dicha tarima.

Realizaciéon de pruebas para sacos de 25 Kag:

Se ejecutaron pruebas piloto en donde se adapt6 el equipo actual para el llenado

de sacos de cemento de 25 kg, debido a que actualmente estan configurados para
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gue sean de 50 Kg, dichas pruebas fueron aplicadas con la finalidad de revisar la

calidad y seguridad del empaque.

Aplicacion “Ciclo Deming” (Mejora Continua):

De acuerdo a lo que establece el sistema de gestion de la organizacion, se integro
como parte de la mejora continua el FO-PRS-32 “Gestion al cambio”, el cual es
elaborado con la finalidad de dar a conocer la propuesta, el impacto y los
beneficios que trae al sistema de gestion integral, asi mismo incluye el plan de lo
gue pretende realizar.

Las fechas que presenta son colocadas de acuerdo a la proyeccion que se tiene,
sin embargo, no solo depende de la organizacion sino también de planes de
accion y adquisicion de materiales de acuerdo a los proveedores y recursos que

se tienen para llevarlo a cabo.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

e Reuniones con el personal directivo nuevos proyectos:

0117204

PROGRAMA MECANICO DE MONTAJE Y DESMONTAJE DE LINEAS DE ENVASADO

[oSp— |

DESMONTAJE DE PALETIZADORA onsEACONE

DEPARIAMENTO

EQuIro | COMPARIA ‘ AGTVIDADES

I PARQ TOTAL DELINEA 1

llustracion 5. Programa de trabajo

Se desarroll6 un programa de trabajo el cual fue basado en cada una de las actividades
gue se tienen previstas para el montaje y desmontaje de los equipos, mismas que
permitieron tener una organizacion para el seguimiento y desarrollo secuencial de las
mismas, para ello se tomaron en cuenta los siguientes datos, actividades a realizar,
fechas y compromisos que presentaron cada una de las partes interesadas para lograr

el objetivo.
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llustracion 6 Programa de trabajo
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e Revision de condiciones actuales de las lineas de sistema de envasado.

llustracion 7. Desmontaje de equipos. Fuente: CYCNA

Se programo una revision actual del area de trabajo, en donde se pudieron observar las
condiciones actuales de la misma, permitiendo identificar cuales son los equipos y las
areas en las que se hara el desmontaje de los equipos, asi como también la modificacion
de dicho dibujo esto con la finalidad de no afectar alguna otra linea y/o equipo.

e Disefio de planos

llustracion 5. Montaje de nueva linea. Fuente: propia
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Dando seguimiento a las actividades planeadas se realizO un levantamiento e
identificacion de los equipos a montar en el area de envase y embarque, misma que

permitié a los usuarios conocer el area donde se estara trabajando y cuales seran los

equipos a montar.

llustracion 6. Diagrama de flujo. Fuente: CYCNA

Como parte de los preliminares se disefié un diagrama de flujo de procesos de todas las
actividades y funciones que se realizaran dentro del area, mismo que permitira evitar
probleméticas a futuro y ahorrar tiempo en el desarrollo de las actividades, de la misma
manera ayudando al usuario a entender y representar dicho esquema para de esa

manera el pueda transmitir de manera textual cada una de las actividades.
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Para el proceso es importante cuidad la integridad del producto, por lo que para ello se
realizd6 un cambio en el area de paletizado con respecto a las dimensiones de saco a
principalmente en la ilustracién 7 podemos observar el equipo que da forma a los palets,
cada una de las modificaciones y especificaciones del armado de los palets de manera

uniforme.

llustracion 9. Envasadora. Fuente: Propia
llustracion 10.Radimat. Fuente: Propia
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De acuerdo a las dos ilustraciones anteriores podemos observar parte de los equipos

nuevos a instalar en donde fueron descubiertos para la aplicacion de las revisiones

correspondientes al listado que se tiene, cabe mencionar que llegaron todos los equipos

en tiempo y forma los cuales permitiran tener una instalacion completa y evitando

tiempos muertos ya que todos los equipos se encuentran identificados.

TRANSPORTE A PALETIZADORA MOTOR

EQUIPO DESCRIPCION POTENCIA DESCRIPCION OBSERVACIONES |
D408 BANDA PLANCHADORA T5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D407 BANDA TRANSPORTADORA PLANA TS5KW TRIFASICO-(3.0A] [BEUMERGROUP
D406 [TRANSPORTADOR CURVO DE RODILLOS 75KW TRIFASICO-(T.44A] EXISTENTE
D405 ITRANSPORTADOR CURVO DE RODILLOS 75 KW TRIFASICO-(1.44A] EXISTENTE
D404 ITRANSPORTADOR CURVO DE RODILLOS 75 KW TRIFASICO-(1.44A] EXISTENTE
D403 BANDA PLANCHADORA 2.2KW TRIFASICO-(4.15A] EXISTENTE
D402 BANDA PLANCHADORA ARREGLO DE ALTURA 55KW TRIFASICO-(1.60A] EXISTENTE |
D401 BANDA TRANSPORTADORA PLANA 2.27KW TRIFASICO-{4.15A] EXISTENTE

BEUMER PELTPAC 5500 MOTOR

EQUIPO DI POTENCIA DESCRIPCION OBSERVACIONES |
D000 ITRANSPORTADOR DE RODILLOS ACUMULADOR BEUMERGROUP
DOOT BANDA SECUENCIAL T 75 KW TRIFASICO-(1.56A] BEUMERGROUP
D002 BANDA SECUENCIAL 2 75KW TRIFASICO-(1.56A] [BEUMERGROUP
D008 BANDA DISTRIBUIDORA TS5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP |
D009 DISTRIBUIDOR 0.75 KW TRIFASICO-(1.56A] BEUMERGROUP
DOI0 BANDA SECUENCIALTADO EMPUJADOR 0.75 KW TRIFASICO-(1.56A] BEUMERGROUP
DOIT BANDA SECUENCIALTADO MESADE DEPOSITO 0.75 KW TRIFASICO-(1.56A] BEUMERGROUP
D012 BANDA ALINEADORATADO EMPUJADOR TS5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP |
D013 BANDA ALINEADORA TADO MESA DE DEPOSITO T.5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D014 DISP.GIRATORIO DE BARRA TADO EMPUJADOR ADELANTE 0.37KW TRIFASICO-[0.91A] BEUMERGROUP
D015 DISP.GIRATORIO DE BARRA LADO MESA DE DEPOSITO 0.37KW TRIFASICO-(0.91A] |BEUMERGROUP
D016 BANDA ACUMUL DE HIELERAS TADO EMPUJADOR TS5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP |
D017 BANDA ACUMUL DE HIELERAS LADO MESA DE DEPOSITO I5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
DOI8 TRANSPORTADOR PARA CAPAS TADO EMPUJADOR T.5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
DOIS [TRANSPORTADOR PARA CAPAS TADO MESAS DE DEPOSITO T5KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D023 EMPUJADOR IZQUIERDO 3.0KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP |
D024 CHAPA DE EMPUJE IZQUIERDA 0.75KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D025 EMPUJADOOR DERECHO 3.0KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D026 CHAPA DE EMPUJE DERECHA 0.75KW TRIFASICO-(3.0A] [BEUMERGROUP
D027 MESA DE DEPOSITO S.0KW TRIFASICO-(3.0A) BEUMERGROUP |
D030 DISPOSITICO PRENSADOR IZQUIERDO ZOKW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D031 DISPOSITIVO PRENSADOR DERECHO 20KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
|D035 DISPOSITIVO DE ELEVACION 34 TKW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D036 DISP. DE ELEVACION TRANSPORTADOR DE RODILLOS T5KW TRIFASICO-(3.0A) BEUMERGROUP |
D050 [EMPUJADOR DE PALETAS DISPOSITIVO DE ELEVACION 37KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP |
D050 [TRANSPORTADOR DE RODILLOS MUNON 55 KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D100 [TRANSP. DE RODILLOS DETRAS MECANISMO DE ELVACION 22KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D101 [TRANSPORTADOR DE PALETAS LLENAS I8-TIKW TRIFASICO-(3.0A] [BEUMERGROUP
D102 CARRO DE TRASTACION 0.75KW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP |
D103 [TRANSP.DE PALETAS LLENAS SOBRE CARRO TRASTACION I8-TIKW TRIFASICO-(3.0A] BEUMERGROUP
D104 TRANSPORTADOR DE PALETAS LLENAS J18-1.1KW TRIFASICO-(3.0A) BEUMERGROUP
D105 TRANSPORTADOR DE PALETAS LLENAS 1.1 KW TRIFASICO-(3.0A) BEUMERGROUP
D106 TRANSPORTADOR DE PALETAS LLENAS 11KW TRIFASICO-(3.0A) BEUMERGROUP
D107 TRANSPORTADOR DE PALETAS LLENAS 1.1KW TRIFASICO-(3.0A) BEUMERGROUP
D108 TRANSPORTADOR DE PALETAS LLENAS .18-1.1 KW TRIFASICO-(2.1A) BEUMERGROUP
b110 llustracion 11. Equipos de Nueva linea de envase y embarque. Fuente: CYCNA ]
D111

Se realiz6 un listado de cada uno de los equipos esto con la finalidad de identificarlos y

registralos como activos fijos, los cuales serviran para identificar cada uno de ellos, asi

como sus caracteristicas para al momento de realizar un cambio y/o modificacion tener

un historial de cada equipo, asi como conocer su vida (til para realizar los

mantenimientos y actividades necesarios, permitiendo una identificacion en cada uno de

los planos de ubicacion.

24



¢ Planes de mantenimiento para equipos futuros a instalacion.

EQUIPO DESCR EQUIPO SERVICIO DESCRIPCION SERVICIO PLAN DE MANTENIMIENTO

llustracion 12.Planes de mantenimiento: Fuente: propia

llustracion 13.Planes de Mantenimiento. Fuente: Propia




Se disefd un formato en el cual se muestra cada uno de los equipos donde a diferencia
del anterior, este mostrard cada uno de los mantenimientos requeridos de acuerdo a su
manual de instrucciones y horas de trabajo.

Estos tipos de mantenimientos son necesarios para la maquinaria y equipo para su
mayor durabilidad y conservacion de los mismos, asi como también la deteccion de fallas
0 prevencion de las mismas, para mantener en condiciones seguras el funcionamiento
del mismo.

e Informacion técnica actual de los sistemas de envasado y paletiza

HAVER & BOECKER
(I&'

5

Instrucciones de uso originales

i
g

MUY FEHH B MM B YY

SENBAEEEOAAZEEEE EEEYYY

HEE TR T I

llustracién 14.Manual de uso Envasadora. Fuente: HAVER & BOECKER

Se realizé la recepcién y revision de cada uno de los manuales, esto con la finalidad de

contar con la informacién técnica completa de cada uno de los equipos, ya que es un
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documento integral que brinda cada uno de los detalles necesarios, asi como también
ayuda al personal a mantener todo funcionando sin problemas y/o aplicar correcciones

segun se requiera.

e Dibujo técnico para prototipo de tarimas.

I 450 n N 450 ]

300
02| sel1oa |5 sl |5 E R oA RAro Pl AR AR )

OPCION #1 OPCION #2

ARREGLO DE TARIMAS
VISTA SUPERIOR

1205 T 1205 -

&
i
}_

e

ARREGLOS PARA TARIMA
PARA ESTIBA DE SACO!

llustracion 16. Pallet de prueba.
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De acuerdo a las modificaciones que se estan realizando en el &rea de envase y
embarque se observo que para realizar los palets es necesario aplicar un cambio en las
medidas de la tarima ya que las dimensiones son bastante amplias las cuales no
permiten un acomodo correcto de los sacos, en la presente ilustracion podemos ver el
disefio de la nueva tarima ya aprobado por el departamento.

e Realizacidon de pruebas para sacos de sacos de 25 kg

s

\ g
T ll | ;IIIIIIIIIIM,

T T TR g

» llustracion 19. Banda transportadora a Pallet
llustracion 18.Envasadora
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En las ilustraciones anteriores se observan diferentes etapas del sistema de envase y
embarque donde se aplicaron pruebas piloto para el envasado y paletizado de sacos de
50 kg, dichas pruebas se realizaron con la finalidad de revisar e inspeccionar la
resistencia y calidad del saco para después probar la tarima la cual fue adaptada a las
dimensiones con las que se trabajardn méas adelante, dichas pruebas permitieron realizar
las correcciones necesarias para el cumplimiento de la normatividad.

Cabe mencionar que las pruebas fueron realizadas con el sistema actual, el cual fue

adaptado y programado para enviar sacos de 25 kg,
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¢ Aplicacion “Ciclo Deming” (Mejora Continua)

‘Cementos y Concretes Nacionales

(g)cYBNA GESTION DEL CAMBIO

AREA

NOMBRE

INVERSIONES DE MEJORA PARA LA PLANTA
ANO 2022 (CUMPLIMIENTO LEGAL DE MARZO 2022
ACUERDO A LA NOM-036-1-5TPS-2018

ING. RICARDO BOLIO SOBERANES PRODUCCION

CUMPLIMIENTO LEGAL DE ACUERDO A LA NOM-036-1-5TP5-2018 FACTORES DE RIESGO ERGONOMICO EN EL TRABAJO-IDENTIFICACION, ANALISIS,

PREVENCION Y CONTROL

ENVASADORAS CON SISTEMA DE ENVASADO EN SACOS DE 50 Kg.

Pricridad del cambio:

Urgente
(Cambio de sistema de envasado y paletizado de 50 Kg a 25 Kg en Envase y Embarque No. 1 Alto X
Medio

Bajo

INVERSION DE MEJORA EN EL PROCESO DE MANTENIMIENTO (PROGRAMA INTERDISCIPLINARIO DE MANTENIMIENTO)

zQU! PROCESOS DE LA ORGnNIZNC!N SE VEN AFECTADOS CON EL CAMBIO?

PRODUCCION, MANTENIMIENTO, ALMACEN, COMPRAS Y ADMINISTRACION

¢QUE BENEFICIOS TRAE EL CAMBIO AL SISTEMA DE GESTION INTEGRAL?

CUMPLIR CON EL PLAN DE VENTAS 2023 EN SACOS DE 25 Kg

CUMPLIMIENTO NORMATIVO NOM-036-1-5TP5-2018
BENEFICIO A LA POBLACION EN GENERAL EN MANEJO Y UTILIZACION DEL PRODUCTO (CLIENTE)

AMBIENTAL
14001) DISMINUIR GENERACION DE POLVOS, DERIVADA DE LA MEJOR LIMPIEZA Y ENVASADO DEL SACO DE CEMENTO.

SEGURIDAD CUMPLIMIENTO NORMATIVO NOM-036-1-5TP5-2018
(150 45001) DISMINUIR EL RIESGO ERGONOMICO EN LA CARGA MANUAL

RIESGOS ¥ OPORTUNIDADES IDENTIFICADOS CON EL CAMBIO

DISMINUCION DE LA CAPACIDAD DEL ENVASADO

OPCIONES DEL MANEJO DEL RIESGO U OPORTUNIDAD.

CAPACITACION AL PERSONAL EN OPERACION Y MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

ACTIVIDADES PREVIAS A LA IMPLEMENTACION DEL CAMBIO

. . Con qué recursos | Cuando lova a Donde lo va a M
Qué se va a hacer Quién lo va a hacer q Para qué lo va a hacer
lo va a hacer hacer hacer

suministro de Compras Humano Julio 2023 Almacen General Para tenerlo dlspoml:_ile enla
fecha de cambio

equipos /refacciones
Adecuaciones previas en Edificio de Envase Disminuir el tiempo
edificio para la instalacion de Departamento Civil Humano Agosto 2023 Embarque ¥ duruante el cambio de
equipos a envasadoras

llustracion 20.Gestion al cambio 1-2
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PLAN DE EJECUCION DEL CAMBIO

Con qué recursos | Cuando lo va a Donde lo va a

Para qué lo va a hacer
lo va a hacer hacer hacer a

Qué se va a hacer Quién lo va a hacer

Maniobra (desmontaje y
montaje) para cambio de Area de Mantenimiento Humano Agosto 2023 Envasadora No. 1 Para su instalacion

envasadora y paletizadora

(Conexion eléctrica y revision de Departamento

. . H 21 i lacio
sefiales en equipos Electrico/Electrénico umano Septiembre 2023 | Envasadora No Para su instalacion

PROGRAMA DE PRUEBAS (SOLO SI APLICA)

. L. Con que recursos | Cuando lova a Donde lo va a .
Qué se va a hacer Quién lo va a hacer Para qué lo va a hacer
lo va a hacer hacer hacer
. Area de Produccion y Para asegurar su
Pruebas de equ enva Human eptiembre 20, wasadora No. 1
Tuebas quipos en vacio Mantenimiento umano septiembre 2023 | Envasador funcionamiento

Para asegurar su
funcionamiento

Area de Produccion y
Pruebas con carga Mantenimiento Humano Septiembre 2023 | Envasadora No. 1

OBSERVACIONES (SI EXISTEN)

FASE DE APROBACION

¢SE REQUIERE REALIZAR AJUSTES? |SI NO

MODIFICACIONES QUE SE DEBEN REALIZAR EN EL SISTEMA DE GESTION INTEGRAL

Procedimientos, instrucciones de trabajo y formatos

ISO 9001 Planes de Mantenimiento

ISO 14001

L Evaluacion de aspectos ambientales

150 45001 Actualizar Analisis de Riesgos
Camo sgerencia Senalética
iderar peligrosy rie Iy " "
| Evaluacion del cumplimiento legal
¥ situacionesde emergencia.

SOLICITA REVISA APRUEBA
NOMBRE ING. RICARDO BOLIO SOBERANES NOMBRE | ING. ROBERTO BRISERO GONZALEZ |NOMBRE ING. :E'LNT'SRLEM"
FIRMA FIRMA, FIRMA
Fecha Aprobacion: Observaciones:
Dia Mes Ao

SEGUIMIENTO

¢EL CAMBIO FUE EFICAZ? I NO

Descripcion del seguimiento

llustracion 21.Gestion al cambio 2-2
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De acuerdo a las ilustraciones anteriores se muestra la propuesta que se realiz6 para
la implementacion de dicho cambio, el cual de acuerdo al sistema integral de la
organizacion fue denominado mejora, es por esto que se aplicé dicho formato, ya
gue su finalidad es mostrar el impacto, benefici6 y metodologias y planes de

ejecucion a utilizar para poder llevar a cabo.

32



CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

El objetivo fundamental de este reporte era llevar a cabo el andlisis y desarrollo de
actividades preliminares para la instalacion cambio de linea de envasado de saco de 50
kg a 25 kg, mismo que fue cumplido en su totalidad, asi como también cada uno de los
especificos de los cuales se obtuvieron muy buenos resultados y fueron los siguientes:

De acuerdo a lo presentado y evaluado dentro de cada una de las reuniones, se cumplio
con el primer objetivo del cual obtuvimos informacion técnica real de los manuales para
montajes de equipos, asi como también un buen analisis de la situacion actual donde se

realizaron aportaciones para mejorar dicho proyecto.

Como parte de los preliminares se disefiaron planos de equipos, maquinaria e incluso de
tarima para pallets, mismos que fueron un éxito ya que se aprobaron para realizar dicho
cambio, debido a esto se logré tener en tiempo y forma cada una de las actividades,

permitiendo al personal involucrado conocer las areas de trabajo.

Con el estudio de la situacion actual y los montajes que se tienen preparados, fueron
tomados como base para de esa manera plasmar el cambio que se aplicara en el
departamento, esto ha sido de gran ayuda ya que permitié tener una vision clara del
proyecto brindando la facilidad de entender las tareas a realizar teniendo una

coordinacion efectiva.

En lo que se respecta a la planeacion del proyecto se desarrollaron planes y programas
de mantenimiento los cuales permitieron dar una organizacion de manera uniforme,
donde se colocaron actividades, fechas y compromisos de cada una de las partes
interesadas, cabe mencionar que de acuerdo a la informacion recabada se logro tener
los planes de mantenimiento en tiempo y forma listos para ser aplicados al momento de

tener completada su instalacién y durante el tiempo de vida util del equipo.
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En el presente proyecto fue aplicada la metodologia mejora continua, la cual se puede
observar especificamente a lo largo del mismo, el cual permitié llevarla de manera
ordenada, desde el comienzo se realiz0 la propuesta con una gestion al cambio (FO-
PRS-32) y al ser autorizada se pasoO a planificar, para asi poder actuar y analizar la

situacion como se esta llevando hasta el momento.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

1. Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento e
innovacion de las organizaciones para la toma de decisiones en forma efectiva, con una
orientacion sistémica y sustentable.

2. Disefié estructuras administrativas y procesos, con base en las necesidades de la
organizacion para competir eficientemente en mercados globales.

3. Apliqué métodos de andlisis e interpretacion de datos y modelado de sistemas en los
procesos organizacionales, para la mejora continla atendiendo estandares de calidad
de acuerdo a la normatividad.

4. Apligué herramientas y metodologias las cuales desarrollé a lo largo de la mismas que
me permitieron poder realizar y aplicar dicha mejora.

5. Implementé planes y programas para el fortalecimiento del area de trabajo.

6. Gestioné sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, ejerciendo un
compromiso ético.

7. Apligué las normas legales para la creacion y desarrollo de las organizaciones.

8. Actlie como agente de cambio para facilitar la mejora continua y el desempefio de las
organizaciones.

9. Apliqué métodos, técnicas y herramientas para la solucién de problemas en la gestion

empresarial con una vision estratégica.
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CAPITULO 9: ANEXOS

( )cycNa
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Aroyo Hondo, Tepezald., Ags . 26 de Jufio del 2023
ASUNTO: Aceptacién de Estadias Profesionales.

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ

DIRECTOR

INSTITUTO TECNOLOGICO DE PABELLON DE ARTEAGA
PRESENTE,

El presente es para informar a Usted que & alumno (a) Marlana Jimenez Contreras,
con namero de contrel A191050725, estudiante da la carrera de Ingenlerfa Industrial Mixta,
fue aceptado (a) para la realzacion de sus Estadias Profesionales en esta Empresa con una
duracidn de 500 horas

~ Durante su estadla, desamollara su presentacion en &l drea de Envase y Embargue y
realizard el proyecto *Preliminares para la Instalacidn de envasadoras ¥ paletizadaras de sacos
de cemanto de 25 kilogramos”,

Es importante para ésta Empresa el apoyar al sector educativo del Pais, en especal a Kvanes
g:[mndedores que desean aportar sus conocimientos al desarrolo Industrial y econdmico del
2.

Esperando brindares en o sucesvo las faciidades para la realizacion de los proyeclos
de Practicas Profesionales de sus alumnos, quedo a sus apreciables Ordenes,

{8 EDUCACION | ===,
WATITVIG TEENSLOCET) 31 sl L0 0F ANTEACA

QRN LAMEMTY B AT TR, O0CR
LA S AL RS

c.cp. Archivo Recursos Humanos P e
Reestt 1 -tayll 2093

(4] 2 ) Mo
Caludes ¥y Concualoe Raclomaios, 8A da CV. oad | O c /u n “l (x
Eftpedsae 100 Mezcomn Aq ST
Plante
Cavetars Carbormess-Airona Menso, Ko 4

C.P. 20857, Anoya Hondo, Tegezah Aps
W L0l i

llustracion 22.Carta de aceptacion de estadias profesionales en CYCNA
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Arroyo Hendo, Tepezald, Ags., 0B de Diciembre de 2023
ASUNTO: 160 ias Profes

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO
DE PABELLON DE ARTEAGA

PRESENTE,

At'n: Dra. Julissa Elayne Cosme Castorena
Jofa del Depto. Gestion Tecnolégica y Vinculacion

Por medio del presente le saludo y notfico que el alumno(a) Marlana Jimenez
Contreras, con namero de control A191050725, de la carrera de Ingenieria Industrial
Mixta, concluyd satisfactoriamente sus Estadias Profesionales con el proyecto
‘Preliminares para la Instalacion de Envasadoras y Peletizadoras de Sacos de Cemento
de 25 kilegramos®, con una duracion de 500 horas durante el penodo de Agosto a
Diciembre 2023.

Es importante para ésta Empresa el apoyar al seclor educativo, en especial a
|ovenes emprendedores que desean aportar sus conocimientos al desarrollo industrial y
econdmico del Pais.

Esperando brindarles en o sucesivo las facihidades para la reakzacion de los
proyectos de Estadia Profesional de sus alumnos, quedo a sus apreciables ordenes.

ATENTAMENTE —
.| CEMENTOS Y CONCRETOS NACIONALES
pé SADECY.
. . :
LIC. J GUADALUPE DIAZ JIMENEZ 08 DIC, A3
JEFE DE RECURSOS HUMANOS| | OE RECURSOR !
{ ARROYO HONDO
LU Ache0 Rooursas Humasis , TEPEZALA AGS. J
: : St i\ 753 i -
Frmat e & ‘a'’'n ey B & i

Plania

Cameters Cartiormems-Angyn Hardo, X 4
C.F. 65T, Anoyn Mosdo, Tepeanid, Ags
WIWW PSR

llustracion 23. Carta liberacion de estadias profesionales
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