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Sinopsis

Este trabajo de grado tiene como finalidad el disefio del Sistema QHSE en las areas de
mantenimiento, refrigeracion y electricidad para la empresa THERMO MAX ubicada
en la ciudad de Bogota.

Para el desarrollo de este trabajo se tuvieron en cuentas las normas NTC ISO:
9001:2015, NTC 1SO: 14001:2015 y NTC ISO: 18001:2007, y de la empresa
THERMO MAX en cuanto a los controles de costos en los sistemas QHSE.

Lo que se busca es la estandarizacion y documentacion de los procesos, el
mejoramiento continuo de los mismos en la fabricacion e instalacion de sistemas de
refrigeracion y aire acondicionado, con la colaboracién y participacion activa y
compromiso por parte de la gerencia y colaboradores de la empresa. THERMO MAX
LTDA., asi como busca el disefio de estrategias que permitan incrementar el nivel de
la calidad de su produccion, ademas de crear espacios propicios para desarrollar su
manufactura, permitiendo asi modernizar sus procesos, productos y su infraestructura

en general para la satisfaccion de sus clientes.



Resumen Ejecutivo

Ya que la empresa THERMO MAX, no cuenta con un sistema integrado de gestion, y
no lo tenia presupuestado en sus politicas actuales, ni en sus procesos de
mantenimiento, refrigeracion y electricidad. Los estudiantes arriba mencionados,
propusimos la elaboracion de un disefio de sistema QHSE, que vinculara sus
principales procesos productivos y por consiguiente lograra al término de su
implementacion, si ellos (THERMO MAX), asi lo deciden en un futuro; se lograra
aumentar tanto la produccion, como la optimizacion de recursos tanto econémicos

como capital humano.

Para ello se disefio un sistema QHSE en los procesos de mantenimiento, refrigeracion
y electricidad donde se tuvo en cuenta las normas ISO 90001, 14001 y 18001, en
Pymes de Bogota,

Se logro determinar, diagnosticar y delimitar cada uno de los procesos Yy necesidades
de la empresa, con esto pudimos proponer soluciones a los mismos, que esperamos se
cumplan a totalidad y poder lograr la optimizacion tanto de la empresa en general asi

como de sus productos.
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1. INTRODUCCION

Las compafiias publicas y privadas, en el marco del cumplimiento de la normatividad y
estandares nacionales e internacionales, han venido gestionando su cadena productiva
para lograr cumplir de forma efectiva sus objetivos. El interés por el crecimiento,
fortalecimiento y desarrollo cada vez es mayor por medio del cumplimiento de los
requisitos legales y de los clientes en términos de Calidad, Gestion Ambiental,

Seguridad y Salud Ocupacional.

Un sistema integrado de gestion QHSE cumple los requisitos de las normas 1SO 9001,
ISO 14001 y OHSAS 18001 y permitira a la compafiia el posicionamiento frente a su
competencia y la apertura de nuevos y mejores mercados que se traduciran en mayores

ingresos, mayor tranquilidad para los accionistas y menor riesgo en su gestion.

1.1 ANTECEDENTES

La empresa THERMO MAX Ltda. Se fundé en 1998, ubicada en Bogot4 en sus
origenes en la zona industrial. Se caracteriz6 por ser pionera en el ensamble de unidades
de refrigeracion para furgones en Colombia donde en esos instantes solo predominaba
la importacién de estos, por medio de empresas extranjeras como THERMO KING y
CARRIER. Con el tiempo se implement6 el aire acondicionado para buses y busetas
entre otros medios de transporte, logrando asi climatizar los diferentes ambientes

solicitados en el medio.

Hoy en dia hay competencia en los campos en los que se desempefia la empresa
(competencia de empresas Colombianas), con variedad de precios y calidades, existen
aproximadamente 30 empresas incluyendo las extranjeras que compiten en el mercado,
por lo cual se ha disminuido considerablemente las ventas.

Durante los ultimos 6 meses a la fecha, se han hecho validas una gran cantidad de

garantias, debido a la disminucion de personal especializado en el area de produccion.



Desde su inicios la empresa utilizaba materiales y elementos importados de los Estados
Unidos y otros paises europeos, pero con el aumentos del precio del délar esto cambio
sustentablemente, ademé&s con el constante aumento de produccion occidental gran
parte del mercado se ha visto inundado con componentes que en ocasiones no cumplen
con las calidades que garanticen una Optima operacion de los equipos incluso
reduciendo notoriamente su vida util.

En la actualidad THERMO MAX busca implementar estrategias que permitan
incrementar el nivel de la calidad de toda su produccion ademas de crear espacios
propicios para desarrollar su manufactura, permitiendo asi modernizar sus procesos,

productos y su infraestructura en general.

THERMO MAX es una empresa colombiana que como todas ellas se clasifica en el
sector PYME, que debido a su crecimiento a lo largo de los afios cuenta con diferentes
procesos definidos artesanalmente los cuales no se encuentran escritos ni cuentan con
ningun registro, esto fue evidenciado en una primera reunién de acercamiento que se
realiz6 en las instalaciones de la empresa con los socios de la misma. No entendi esta
parte Al recorrer las instalaciones, es evidente la ausencia de un Sistema Integrado

QHSE para lo cual se les plantea el disefio para los procesos antes mencionados.

1.2 JUSTIFICACION

Como respuesta a la situacion actual de la empresa THERMO MAX, esta optando por
el disefio del sistema QHSE en su procesos misionales mencionados anteriormente,
teniendo como referencia las normas ISO 9001 de 2015 (Calidad), 14001 de 2015
(Medio Ambiente) 18001 de 2007 (Seguridad y salud en el trabajo) con la cual busca

brindar una estrategia que permita optimizar las tareas en cada uno de los procesos.

La falta de una correcta estructuracion de planta y un plan de trabajo claro que delegue
responsabilidades, ha ocasionado en los Gltimos afios que los temas de Calidad, Medio

Ambiente y Salud en el trabajo aumentaran negativamente en aspectos como fallas de



los equipos de refrigeracion, entregas de producto terminado y procesos operativos que
la empresa proporciona a sus clientes, ocasionando un sobrecosto econémico en la
cadena de valor. Esto se ve reflejado en una afectacion considerablemente a los clientes,
ya que sus productos no son recibidos en el tiempo pactado o se presentan desperfectos.
La falta de implementacion de elementos de control llevan a que en ocasiones no se
tenga registro de cual fue la Gltima accion que se realizo a las unidades.

Es claro que se tienen problemas en diferentes areas de la empresa, principalmente en la
parte de disefio e indudablemente en la ausencia de un departamento que se encargue
especificamente de planear, coordinar y ejecutar las labores de mantenimiento que

requieren los equipos de refrigeracion.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 Objetivo General

Disefiar un sistema integrado de gestiéon QHSE para la empresa THERMO MAX del

area de produccion.

1.3.2 Objetivos especificos

e Determinar la situacion actual de la empresa THERMO MAX.

e ldentificar los requisitos legales y técnicos de la empresa THERMO MAX que
le permitan conocer la normatividad aplicable a su compafiia para evitar
posibles sanciones.

e Elaborar el disefio de sistema de gestion QHSE para la empresa THERMO
MAX



1.4 ALCANCE Y LIMITACIONES

Este proyecto tiene como objetivo disefiar la creacion de un disefio QHSE para los

procesos de Mantenimiento, Refrigeracion y Electricidad

En cuanto a las limitaciones para realizar este trabajo, se tiene poco tiempo para

realizar actividades por parte de los colaboradores.

1.5 METODOLOGIA

Se realiz6 una recopilacién de datos a traves de fuentes primarias y secundarias; es
decir por medio de entrevista no estructurada y recopilacion de documentos de la

empresa con sede en Bogota para su andlisis correspondiente

1.5.1 Revision bibliografica: Consiste en la recoleccion de informacion para
identificar las generalidades de las Pymes en Bogota.

1.5.2 Redisefio de la herramienta: En esta etapa se tiene encuenta las normas NTC
ISO 14001 : 2015; NTC ISO 9001: 2015 y NTC ISO 18001: 2007



2. MARCO TEORICO

Se realizé una recopilacion de datos a través de fuentes primarias y secundarias; es
decir por medio de entrevista no estructurada y recopilacién de documentos de la
empresa con sede en Bogota para su analisis correspondiente

2.1 LASPYMES EN COLOMBIA

“Las pequefias y medianas empresas (PYMES) se han constituido en uno de los
sectores productivos mas significativos para las economias emergentes, debido a su
contribucioén en el crecimiento econdmico y la generacion de riqueza” (Villegas &

Toro, 2009 p.2).

“En Colombia las pymes constituyen la principal fuente de generacién de empleo, y son
parte fundamental del sistema econdmico, estimulan la economia y tienen una gran
responsabilidad social al intervenir en la disminucion de las situaciones de pobreza,
subempleo y desempleo” (Emprende PyME, 2012,

http://asopymescolombia.org/blog/la- importancia-de-las-pymes/).

Las PYMES en el pais “representan el 99,9% del total de las empresas, cerca de 1,6
millones de unidades empresariales” (Dinero, 2015, http://www.dinero.com/econo
mia/articulo/pymes-colombia/212958) y aportan cerca del 38% del PIB total de
Colombia, generan méas del 50% del empleo nacional y el 40% de la produccion total

del pais.

Actualmente en Colombia el sector empresarial se clasifica en micro, pequefas,
medianas y grandes empresas, esta clasificacion se reglamenta de acuerdo a la ley 590
del 200 y sus modificaciones, Ley 905 de 2004, que se conoce como Ley MiPYMES,
“la cual define a este tipo como empresas como toda unidad de explotacion economica,
realizada por persona natural o juridica, en actividades empresariales, agropecuarias,
industriales, comerciales o de servicios, rural o urbana” (Betancur, Botero & Castillo,

2013, p.16). Las pymes en Colombia se definen de acuerdo al nimero de empleados y


http://asopymescolombia.org/blog/la-
http://www.dinero.com/econo

al valor de los activos los cuales son medidos por la cantidad de salarios minimos

legales vigentes como se observa en la Tabla 2-1 presentada a continuacion.

Tabla 2-1 Definicion MIPYME Colombia.

Definicion MiPYME Colombia
Tipo de Cantidad de Valor

empresa empleados de
activos
(SML)

Micro 10 501
Pequefia 50 5.000
Mediana 200 30.000

Fuente: Betancur, Botero & Castillo, 2013, p.16.

Debido a la alta participacion que las pymes tienen dentro del sector empresarial de la
economia del pais, existen diferentes entes reguladores los cuales han establecido
mecanismos con el objetivo de controlar, mejorar, incentivar y promover el desarrollo
de las mismas, a continuacion en la Tabla 2-2 se presentan las regulaciones

establecidas para este tipo de empresas.

“De acuerdo al censo general realizado por el Departamento Nacional de Estadistica
(DANE) entre los afios 1990 y 2005, se observé que las microempresas y PYMES
durante dicho periodo, contribuyeron con el mayor nimero de establecimientos dentro
del sector empresarial colombiano, representando en su conjunto cerca del 99% del
total, y transformandose asi en la fuente principal de generacion de empleo del pais.
En efecto, el censo reflejo que fueron responsables del 80,8% de participacion en el
afio 2005” (Betancur, Botero & Castillo, 2013, p.18), esto se puede observar en las

Figuras 2-1y 2-2 presentadas a continuacion.

Figura 2-1 Personal ocupado por tamafio de empresa.
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Personal ocupado por tamafio de empresa
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FIGURA 1

Fuente:

https://colaboracion.dnp.gov.co/CDT/Desarrollo%20Empresarial/ INFORMACIO
N_MIPYMES_ act201 12.pdf, 2012, p.1. Modificado por los autores.

2.2 IMPLEMENTACION DIAGRAMA CAUSA EFECTO
Mediante la implementacion del diagrama causa efecto se representd la relacion entre
algun efecto (aumento en el volumen de unidades averiadas) y todas las causas posibles

que lo pudieron originar. En este se pueden dividir tres etapas representativas que son:
e Definicidn del efecto que se quiere estudiar

e Construccion del diagrama causa efecto

e Anadlisis del diagrama causa efecto construido.
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Causa Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

| Problema

Figura 2 Diagrama causa efecto

Fuente: Administracion de la produccion como ventaja competitiva

2.3 ANALISIS DE LA MATRIZ DOFA

La documentacion presente en la empresa es muy baja, la falta de implementacion de
formatos, durante muchos afios ha evitado que se tenga informacién que permita tener
un control de todas las unidades circulantes, para realizar analisis de fallas.

La falta de innovacion tanto en procesos como en los mismos productos, ha ocasionado
involuntariamente que las tareas se vuelvan mondtonas, permitiendo que los operarios
realicen sus tareas de forma mecanica dando pie a erros técnico e incluso de disefio.

La falta de estandarizacion en los procesos a ocasiona péerdidas de tiempo y de material,
ocasionando un continuo decremento en el presupuesto de la empresa.

Dada la alta demanda de estas unidades, la empresa destina todos sus operarios para la
parte de produccion descuidado las labores de mantenimiento, ademas de obviar los
fallos que se han venido presentando los ultimos afios, sin realizar diagndsticos e
implementacién de mejoras.

Teniendo en cuenta lo anterior se abona el hecho de que la construccién del equipo es
bastante solida, donde se aplican procesos que hacen viables las operaciones de
fabricacion, cuenta con buen recurso humano (calificado) y la herramienta con la que se
cuenta esté en buenas condiciones y satisface las necesidades del los procesos.

Basicamente se requiere de una estructura o departamento dedicado especificamente a
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realizar las operaciones de mantenimiento tanto preventivas como correctivas, con la
capacidad de recuperar informacion y apoyar la parte de produccion en cuanto a
formatos, software y demas herramientas que permitan tener un control de todas las

operaciones de planta.

DEBILIDADES (D) FORTALEZAS (F)

1.Mal aprovechamiento del || 1. Buena mano de obra
recurso humano 2.Buena  herramienta e
2. No hay analisis de fallas infraestructura
3.Poco control con los m/to || 3.Conocimientos solidos en el
MATRIZ DOFA preventivo y correctivo campo tedrico-practico de
4. No se cuentan con protocolos refrigeracion
de control 4.Bajo costo en operaciones
5.Exceso en la devolucion de de mantenimiento
equipos por fallas en periodo J| 5. Repuestos de bajo costo
de garantia dado su alta demanda
6. Bajo presupuesto 6. Mentalidad de cambio

OPORTUNIDADES

(O) 1.Capacitar al personal en] 1.Dotar a los trabajadores con
instrumentacion herramientas de punta

1. Nuevas tecnologias

2. Nuevos procesos

3. Optimizacion en los
controles de calidad

4. Impulsar el
crecimiento de la
empresa  mediante
politicas de calidad

5.Alta demanda de
servicios y equipos
de refrigeracion

6.Impacto  ambiental
respecto a aceites'y
refrigerantes.

2.Documentar y analizar las || 2. Adecuar las instalaciones
fallas para  implementar ajustandolas a las lineas de
mejoras en los procesos. proceso
3. Implementar un software de | 3.Soportar y documentar
control todas las operaciones de
4. Documentar todos los mantenimiento
procesos Yy estandarizarlos 4. Ajustar los costos para
5.Aumentar el nivel en el posicionar la empresa como
control de calidad para asequible y de calidad.
garantizar el producto 5. Permitir a los clientes
6. Reunir todos los desechos obtener un buen servicio a
para venderlos a quienes bajo costo
sepan darle un tratamiento 6. Concientizar al cliente y al
trabajador del impacto que
se general con los
desperdicios del proceso
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AMENAZAS (A)

1.Gran ofensiva por
parte de la
competencia

2.Bajo grado de
satisfaccion del
cliente

3.Perdida del recurso
econémico en
operaciones de
mantenimiento

4. Trabajo bajo presion

5. Insumos procedentes
de china

6.Baja motivacion en
el personal

ESTRATEGIA (DA)
1.Ajustar los tiempos de
operacion de cada trabajador
para aumentar productividad
2.Designar  responsabilidades

para optimizar los trabajos
3. Destinar solo un porcentaje
del valor del equipo para

operaciones preventivas

4. Establecer periodos de trabajo
donde el cliente no presiones
a los trabajadores

5. Inspeccionar que los
elementos empleados sean de
calidad

6. Incentivar al trabajador

Tabla 1. Matriz DOFA

ESTRATEGIA (FA)

1.Plantear estrategias con el
departamento comercial y
administrativo

2. Implementar las 5s

3.Aumentar la eficiencia de
los equipos con reingenieria

4. Utilizar el beneficio de la
economia para establecer el
periodo optimo de trabajo

5. Hacer un analisis
costo/beneficio del tipo de
repuestos utilizados

6. Tomar sugerencias de los
trabajadores para mejorar.

Fuente. Autores del proyecto

2.4 IMPLEMENTACION DE LAS 5S
Para la empresa THERMO MAX LTDA. Implementar las 5S es una herramienta Util ya

que otorgara mejoras de mantenimiento, promueve el un ambiente seguro, se incluyen

labores de limpieza y organizacién individual, para la mejora de la calidad.

Se invento en Japon y significa:

e clasificacion (Seiri),

e orden (Seiton),

e limpieza (Seiso),

e limpieza estandarizada (Seaketsu)

e disciplina (Shitsuke)

2.5 Capacitacion de los Colaboradores
Para que un colaborador logre una tarea de forma satisfactoria, ademas de las destrezas
necesarias, se deben tener en cuenta factores como el ambito donde se desarrolla dicha

tarea, la disponibilidad de los espacios y las herramientas ademas de otros como la
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motivacion.

Una forma de encontrar las deficiencias en el desempefio del colaborador es necesario
analizar las causas de estas deficiencias, el autor (Duffuaa, et. al. 2006, p.332) propone

seguir los siguientes pasos.

e Definir un desempefio deseado:

Deteccién de anomalias en los equipos. Correccion de las anomalias y
mantenimiento del equipo.

e ldentificar las diferencias entre desempefio real y el deseado: (una manera de
determinar estas diferencias es cuantificando los nimeros de garantias y las
unidades realizadas durante un periodo de tiempo)

Falta de conocimientos y, o destrezas.

Factores organizaciones, como falta de herramientas, carencia de referencias y
equipo.

Carencia motivacionales.

e Identificar las causas de las deficiencias.

e Encontrar soluciones apropiadas

e Aplicar la solucion propuesta

e Para solucionar este problema se dispone a mejorar los estandares de trabajo,
implementar las herramientas y equipos necesarios, 0 posiblemente dar

incentivos segun sea el caso.
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Perspectiva Financiera

eAumentar ventas
eAumento de ingresos

Perspectiva del cliente

eFidelizar clientes
*Mejorar la satisfaccion del cliente
eSer considerado buen distribuidor

Perspectiva interna

eAumentar la comunicacion con el cliente para informacion
eMejorar la calidad del servicio

emejorar la gestion de los recursos

eCaptar nuevos clientes

Perspectiva de aprendizaje y crecimiento

eMejorar las capacidades individuales de los trabajadores
*Mejora continua e los procesos

f(:ursos béasicos \

-Deberes rutinarios
-Conocimiento del proceso de —p

fabricacion para ensamblar los Capacitacion en
equipos de refrigeracion .
-Conocimiento basico de el trabajo
mantenimiento

|\

Cursos
elementales
de
mantenimiento

/Cursos intermedios de \
mantenimiento.
Mejo_ra en la reparacién Capacitacion
de sistemas de en el trabajo
refrigeracion

N /

Imagen Mapa estratégico de capacitacion

Cursos avanzados de
mantenimiento.
Administracién de
equipo

Supervision de
mantenimiento

Figura 3
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Fuente: autores del proyecto

2.6 IMPLEMENTACION DE INDICADORES BSC.

Metodologia BSC (balance Score Card)

“El balance score card es un modelo de gestion que traduce la estrategia en objetivos
relacionados medidos a través de indicadores y ligados a unos planes de acciéon que
permitan alinear a los sectores de la empresa” Fernandez, (p. 2)

Obijetivos estratégicos

MATRIZ BSC
PERSPECTIVA | DESCRIPCION | INDICADOR | OBJETIVO | RESPONSIBLE ZIE:%TODNE
Determinar la
Disminucién ((CostMtol- o disminucién
de costos de CostMto2) / Disminuir Ina Mecanico del costo
mantenimient Mto1)*100 Ccostos g porcentual del
0 Mto actual con
ENANCIER el anterior
((IngVentas1 Determinar el
Aumento de -IngVentas2) Aumentar Gte SUIETIE
ingresos . porcentual de
ventas /IngVentasl) comercial :
*100 por ventas los ingresos
por ventas
Determinar la
relacion
Servicio (Reclamos/N | Disminuir - porcentual
efectivo oMto*100) reclamos LRI entre
mantenimiento
s y reclamos
. . Disminuir Determinar
f’;ri\gglo MTTR la espera Ing Mecénico | tiempo medio
P del cliente entre fallas
Disminuir Determinar la
Confiabilidad ((DeVGaTa”“ reclamos - Caniicar
de garantia a/NoEquipos por Ing Mecanico porcentua! de
))*100 . las garantias
garantias :
efectivas
eRriléc;gg Aumentar
tiempos de la Determinar los
utilizpacic')n MTBF disponibili | Ing Mecanico | tiempos entre
p————p y dad del fallas
fallas €quipo
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APRENDIZ
AJEY
CRECIMIE
NTO

Aumentar

Determinar la

OR tasa de Ing Mecanico tasa de calidad
calidad
. . Aumentar .
Mejoramiento PR Latasade | Ing Mecanico Determinar la
de calidad tasa de proceso
i proceso
(Indicadores ey =
Utilizacio .- Determinar
de A 0 Ing Mecanico utilizacién
mantenimient .
0) Determinar la
Eficiencia VETBETENE
OEE verdadera Ing Mecénico | eficiencia
global del
equipo
Estadistica I\/_Iejorar el Evalu_ar el
o nivel de cambio de
Capacitacion | de las horas - ~
. destreza Ing Mecénico | desempefio de
constante y tipo de
o del los empleados
capacitacion
personal
Fomentar
sobre las
dependenc
N ias entre Evaluar
indicadores .
. las areas aportes y
Trabajo en de - .
) . de la Ing Mecanico | sugerencias de
equipo evaluacion .
empresa 'y las areas y los
de metas . .
su relacion trabajadores
con el
aprendizaj
e

Tabla 2 Matriz BSC

Fuente: Autores del proyecto
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Figura 4 Mapa estratégico THERMO MAX LTDA

Fuente: Autores del proyecto

MaP& ESTRATEGICO

AUMENTD DEINGRESDS

FINAHCIERA

SATISFACCION DEL
CLIENTE

CONFLABILI
DAD EN LA
DURACION
DELA
GARANTIA

SERVICID
RAPIDD

CALIDAD
DELEQUIRD

MEIDRADE

IMPLEMENTACION DEL LA CALIDAD
PLAN DE DEL

PRODUCTD

MEIORADE
L& CALIDAD
DELMTD

MANTENIMIENTD

FLABILIDAD Y
DISRONIBILIDAD

AFRENDIZ
BJEY CAPACITACION DE
. ~ L MEIDRA CONTINUA CAPACITACION DEL
GRECIMIEN LO% EMPLEADOS — USUARID

Ta
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2.7 Marco Conceptual

e Las definiciones que se relacionan a continuacion fueron tomadas del numeral 3
de la Norma NTC ISO 9001:2015, numeral 3 de la Norma NTC ISO
14001:2015, y numeral 3 de la Norma NTC OHSAS 18001:2007 y del
diccionario de la Real Academia Espafiola.

e Accion correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion no deseable y evitar que vuelva a ocurrir.

e Mejora continua. Actividad recurrente para mejorar el desempefio

e Accion preventiva: Accion para eliminar o mitigar la(s) causa(s) de una no
conformidad potencial u otra situacion potencial no deseable.

e Actividad no rutinaria: Actividad que no forma parte de la operacion normal de
la organizacion o actividad que la organizacion ha determinado como no
rutinaria por su baja frecuencia de ejecucion.

e Actividad rutinaria: Actividad que forma parte de la operacion normal de la
organizacion, se ha planificado y es estandarizado

e Alta direccion: Persona o grupo de personas que dirigen y controlan una
organizacion al mas alto nivel.

e Amenaza: Peligro latente de que un evento fisico de origen natural, o causado, 0
inducido por la accion humana de manera accidental, se presente con una
severidad suficiente para causar pérdida de vidas, lesiones u otros impactos en la
salud, asi como también dafios y pérdidas en los bienes, la infraestructura, los
medios de sustento, la prestacion de servicios y los recursos ambientales.

e Cliente: Persona u organizacion que podria recibir o que recibe un producto o un
servicio destinado a esa persona u organizacion o requerido por ella.

e Condiciones de salud: El conjunto de variables objetivas y de auto reporte de
condiciones fisioldgicas, psicoldgicas y socioculturales que determinan el perfil
sociodemografico y de morbilidad de la poblacion trabajadora.

e Condiciones y medio ambiente de trabajo: Aquellos elementos, agentes o

factores que tienen influencia significativa en la generacion de riesgos para la
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seguridad y salud de los trabajadores quedan especificamente incluidos en esta
definicion, entre otros:

Las caracteristicas generales de los locales, instalaciones, maquinas, equipos,
herramientas, materias primas, productos y demas Utiles existentes en el lugar de
trabajo

Los agentes fisicos, quimicos y bioldgicos presentes en el ambiente de trabajo y
sus correspondientes intensidades, concentraciones o niveles de presencia
Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

Contexto de la organizacion: Combinacién de cuestiones internas y externas que
pueden tener un efecto en un enfoque de la organizacion para el desarrollo y
logro de sus objetivos.

Contratista: Que realiza una obra o presta un servicio por contrata.

Peligro. Fuente, situacion o acto con potencial de dafio en términos de
enfermedad o lesion a las personas, 0 una combinacion de estos.

Identificacion del peligro. Proceso para reconocer si existe un peligro y definir
sus caracteristicas.

Enfermedad. Condicién fisica o mental adversa identificable, que, surge,
empeora 0 ambas, a causa de una actividad laboral, una situacién relacionada
con el trabajo o ambas.

Incidente. Evento(s) relacionado(s) con el trabajo, en el (los) que ocurrié o
pudo haber ocurrido lesién o enfermedad (independiente de su severidad), o
victima mortal.

Parte interesada. Persona o grupo, dentro o fuera del lugar de trabajo
involucrado o afectado por el desempefio en seguridad y salud ocupacional de
una organizacion.

Seguridad y salud ocupacional (S y SO). Condiciones y factores que afectan o
pueden afectar la salud y la seguridad de los empleados u otros trabajadores
(incluidos los trabajadores temporales y personal por contrato), visitantes o
cualquier otra persona en el lugar de trabajo

Sistema de gestion de S y SO. Parte del sistema de gestion de una
organizacion, empleada para desarrollar e implementar su politicade Sy SOy

gestionar sus riesgos de Sy SO
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3. RECOPILACION DE LA INFORMACION DE LOS PROCESOS DE
MANTENIMIENTO, REFRIGERACION Y ELECTRICIDAD PARA EL
DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION INTEGRADA QHSE.

3.1 Proceso De Mantenimiento

3.1.2 Objetivos Del Mantenimiento

Mejorar continuamente los equipos hasta su mas alto nivel operativo, mediante el

incremento de la disponibilidad, efectividad y confiabilidad.

v Aprovechar al maximo los componentes de los equipos, para disminuir los
costos de mantenimiento.

v Garantizar el buen funcionamiento de los equipos, para aumentar la produccion.

v" Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente.

v’ Evitar envejecimiento prematuro de los equipos

3.1.3 Sistemas de mantenimiento

Como primera medida se debe entender como sistema todo conjunto de partes,
elementos organizados o actividades que actlan en conjunto para cumplir con la
finalidad o cumplir con algun tipo de objetivo en comdn.

Es por esto que las labores de mantenimiento pueden ser consideradas como sistemas
Ilevandolos a cabo con un plan organizacional con los sistemas de produccién. Dada la
globalizacién y los ambientes altamente competitivos con los que el sector industrial se
ve enfrentado los sistemas de mantenimiento juegan un papel muy importante en la
productividad y calidad. De esta manera las manufacturas de talla mundial no pueden
dejar de lado los sistemas de mantenimiento que encaminan la produccién a su maxima
eficiencia no solo corrigiendo fallas si no también logrando predecirlas evitando
sobrecostos de produccion, aumento en la productividad, incluyendo procesos de disefio
ademas de asegurar la competitividad de la empresa.

Los si temas de mantenimiento estdn directamente relacionados con las nuevas
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tecnologias, la informatica industrial y nuevos materiales.
3.1.4 Planificacion Y Programacion De Mantenimiento

Se disefian planes estratégicos que permitan implementar acciones concretas segun sea
la situacion, donde la frecuencia a veces puede variar dependiendo de los procesos,
ademaés de una asignacion de recursos que permitan realizar eficiente y efectivamente
los diferentes sistemas de mantenimiento. La planificacion es el pilar mas importante en

el inicio del mantenimiento, ya que se planea y se preparan de los trabajos a ejecutar.

3.2. Tipos de mantenimientos

Tipos de
y Preventivi™

@ Mantenimiento

Figura 5. Tipos de mantenimientos

Fuente: Didgenes Suarez “Guia Teodrico-Practico Mantenimiento Mecanico”

3.2.1 Mantenimiento predictivo:

El mantenimiento predictivo hace parte de los mantenimientos programados, es una
técnica para pronosticar el punto futuro de rotura o averia de un componente de una
magquina, de tal forma que dicho componente pueda reemplazarse, con base en un plan,
justo antes de que falle. Asi, el tiempo muerto del equipo se minimiza y el tiempo de

vida del componente se maximiza.
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Esta técnica supone la medicion de diversos parametros que muestren una relacion
predecible con el ciclo de vida del componente. Algunos ejemplos de dichos parametros

son los siguientes:

e Vibracion de cojinetes
e Temperatura de las conexiones eléctricas

e Resistencia del aislamiento de la bobina de un motor

Para la obtencion de estos datos se requiere de personal técnico calificado que realices
rutinariamente las inspecciones en las maquinas e instalaciones. Y con parametros de
un funcionamiento éptimo se realizan una desviacion que permita establecer periodos
de falla.

3.2.2. El mantenimiento preventivo:

Puede definirse como la programacion de actividades de inspeccion de los equipos,
tanto de funcionamiento como de limpieza y calibracién, que deben llevarse a cabo en
forma periodica con base en un plan de aseguramiento y control de calidad. Su
propdsito es prevenir las fallas, manteniendo los equipos en éptima operacion.

La caracteristica principal de este tipo de mantenimiento es la de inspeccionar los
equipos, detectar las fallas en su fase inicial y corregirlas en el momento oportuno. Con
un buen mantenimiento preventivo se obtiene experiencia en diagnostico de fallas y del

tiempo de operacion seguro de un equipo.

v/ 3.2.3. Mantenimiento correctivo:

Se entiende por mantenimiento correctivo la correccion de las averias o fallas, cuando
éstas se presentan. Es la habitual reparacion tras una averia que obligo a detener la
instalacion o maquina afectada por el fallo.

Dentro de este podemos encontrar también los correctivos programados y los no
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programados, con alta frecuencia en las empresas que no llevan a cabo labores de
mantenimientos preventivos se presentan subitamente dafios o averias en las maquinas
que obligan a su detencion, es aqui donde se deberd llevar a cabo labores de
mantenimiento correctivo no programado ya que fue intempestivo y es de caracter
urgente su reparacion, por otro lado en los correctivos programados surgen cuando la
pieza afectada no es de vital importancia o permite que la maquina siga en

funcionamiento dando lugar a una programacion para hacer una reparacion.

3.2.4. Mantenimiento productivo total (MPT)
v

La filosofia principal del Mantenimiento Productivo Total es la de lograr un equipo de
trabajo involucrado al maximo que proteja, cuide, limpie y realice todas las labores de
mantenimiento preventivo, para lograr que no se produzca ningun tipo de fallo o averia
que detenga la produccién. Logrando con esto que el trabajador se sienta mas
responsable de su propio trabajo y de los elementos que le rodean. Pero el
Mantenimiento Productivo Total, también es una estrategia para lograr un mayor
compromiso, no solo de los altos directivos si no, de todos los empleados de la factoria.
En resumen, la idea fundamental de Mantenimiento Productivo Total también
denominado TPM (del inglés Total Productive Maintenance) en conseguir que dentro
de la produccion no existan averias ni tiempos muertos, que no existan defectos en los
productos finales debido a un deterioro de los equipos y sobre todo no tener pérdidas en
el rendimiento o en la capacidad de abastecimiento por causas de las maquinas
involucradas en los procesos productivos.

Segln (Duffuaa, Raouf & Dixon, 2006, p.363) en Japon definieron las cinco metas del
TPM como:

e Maximizar la eficiencia global del equipo, disponibilidad, eficiencia y
calidad.

e Aplicar un enfoque sistematico.

e Tener participacion colectiva de almacén, produccién, mantenimiento,

ingenieria y administracion en el control de equipos.
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e Relacionar la gerenciay los trabajadores de todas las areas de la empresa.

e Mejorar la eficiencia del equipo mediante mantenimiento autonomo y

trabajo en equipo de grupos pequefios.
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Figura 6. Pilares del TPM

Fuente: http://www.mantenimientopreventivo.info

Existen ocho pilares fundamentales dentro del TPM que marcan las normas y las

directrices a seguir dentro de la empresa para lograr que su aplicacion sea eficaz.

v" Mejoras Enfocadas: La primera opcion es llegar a la raiz del problema, llegando

al fallo de una manera planificada y midiendo los tiempos.

v" Mantenimiento Auténomo: Intentar alargar la vida al equipo lo maximo posible

con la ayuda del operario que mantenga y limpie la maquina continuamente.

v' Mantenimiento planeado o planificado: Es este apartado entran todos los tipos

de mantenimiento preventivo aplicables a las diferentes maquinas o equipos.

v' Mantenimiento de Calidad: Tener presentes las normas de calidad necesarias y

aplicarlas para que todos los procesos se desarrollen con normalidad.

v Prevencion del Mantenimiento: Buscar equipos que puedan ser susceptibles de
facil mantenimiento, para conseguir alargar al maximo su vida util.
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v' Mantenimiento areas soporte: Es llevar el mantenimiento de la manera
administrativa correcta, quedando todas las tareas y procesos documentados con

exactitud.

v Polivalencia y desarrollo de habilidades: Conseguir que todo el personal
aprenda el funcionamiento global y especifico de cada elemento que interviene
en el proceso de produccion, logrando con esto la no dependencia de personas.

v' Seguridad y Medio Ambiente: Se deben cumplir todas las normativas vigentes

de seguridad y medio ambiente que cada gobierno exija.

3.3.Proceso de Refrigeracion

3.3.1 Sistemas de refrigeracion

Los sistemas de refrigeracion juegan en la actualidad un papel crucial en el trasporte y
conservacion tanto de alimentos como de productos perecederos y el trasporte de
pasajeros y adecuacion o climatizacién de ambientes. Este proceso utiliza propiedades
termodinamicas que permiten el intercambio de energia térmica en forma de calor entre
dos o mas cuerpos o focos. Los denominados sistemas frigorificos o sistemas de
refrigeracion corresponden a arreglos mecanicos y Estan disefiados primordialmente
para disminuir la temperatura del producto en camaras o cuartos de refrigeracion los
cuales pueden contener una variedad de alimentos o compuestos quimicos, que deben
ser almacenados y conservados conforme a especificaciones muy exigentes que deberan

ser suplidos por estos sistemas.
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Figura 7. Ciclo de refrigeracion

Fuente: https://camarafrigorificas.wordpress.com/2011/08/04/la-refrigeracion-y-

su-ciclo/

3.3.2 Métodos de refrigeracion

Las historia nos muestra que desde tiempos inmemoriales el tema de la refrigeracion o
conservacion ha sido un tema que aqueja a la sociedad en donde podemos encontrar
métodos de refrigeracién por evaporacion en donde se utilizaba el hielo o la nieve,
también se conocen métodos como el de la refrigeracion con agua sin cambio de estado,
donde bésicamente se sumergen los productos a refrigerar en tanques o rios. En general
la refrigeracion se puede presentar de diversas formas a continuacion una descripcion

de las mas destacadas.

v" Mediante un fluido de trabajo que lleva el calor sin cambio de fase (por ejemplo,
en un motor de combustion interna, el cual emplean como refrigerantes aire o
agua)

v Aprovechando el calor de cambio de fase (calor latente) de un fluido, y esto
mediante dos sistemas distintos:

v Evaporando un fluido (normalmente agua) y disipando el vapor en el ambiente
exterior

v" Mediante la evaporacion del fluido de trabajo en un circuito cerrado y
posteriormente condensandolo, mediante de una energia externa (como

quimica), para repetir el ciclo.
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v Utilizando una sustancia fria, como el hielo en sistemas muy bésicos o

la criogenia, nitrogeno liquido o mezcla de sustancias, como sal comun y hielo.

v" En la actualidad se encuentran en investigacion las propiedades de algunos
materiales que al ser sometidos a campos magnéticos pueden modificar su

temperatura.

3.3.3 Tipos de Ciclos de Refrigeracion

Ciclo de refrigeracion de Carnot: Este siclo se obtiene al invertir el ciclo de
CARNOT de potencia de vapor. En la figura 3 podemos observar el esquema y el
diagrama T Vs S de un siclo de CARNOT que opera entre dos focos los cuales operan a
diferente temperatura, uno con temperatura Tf y el otro a una temperatura mayor de Tc.
El fluido refrigerante cumple sus ciclos a través de una serie de equipos en donde todos
los procesos son reversibles internamente mas no externamente esto debido a que el
proceso de transferencia de calor entre el refrigerante y cada foco de calor ocurre sin
diferencias de temperaturas. Podemos observar que la trasferencia de energia es positiva

en las direcciones mostradas en el esquema.

’Foco frioa T § o, ) V \
Figura 8. Ciclo de CARNOT de refrigeracion con vapor
Fuente: “Fundamentos de termodinamica técnica” Escrito por Michael J. Moran,

Howard N
(2005)
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Otros ciclos de refrigeracion pero si amplia difusion en la industria son los siguientes.
v Ciclo ideal de refrigeracion por compresion

Ciclo real de refrigeracidn por compresion de vapor

Sistemas de refrigeracién en cascada

Sistemas de refrigeracion por compresion de multiples etapas

Sistemas de refrigeracion de usos multiples con un solo compresor

AN N NN

Sistemas de refrigeracion por absorcion de amoniaco.

3.3.4 Tipos De Refrigerantes

Todos los ciclos termodinamicos requieren un fluido de trabajo con caracteristicas
especificas y  se conocen con el nombre de fluido refrigerante, refrigerante o
frigorifero, estos basicamente son productos quimicos bien sea en estado liquido o
gaseoso, fisilmente licuable que es utilizado como medio trasmisor de calor entre dos
medios en una maquina térmica.

La primera maquina de refrigeracion propuesta por el sefior Jacob Perkins y patentada
en el afio de 1834 consistia en una maqguina de absorcion que utilizaba como fluido
refrigerante el éter, posteriormente se implementaros otros sistemas ademas de otras
sustancias dentro de estas acido sulfirico, amoniaco, CO, , NH; , SO, , CH; -OCHs5
CLCH; , C, H4 CI, la preocupacion que presentaban todos estos refrigerantes es que
son sustancias toxicas e inflamables (excepto el CO; ).

Cerca de la decada de los treinta comenzd la investigacion y desarrollo de nuevos
fluidos de trabajo menos toxico, es cuando en una convencion de la American Chemical
Society, Midgley realizo asombrosas demostraciones de las propiedades del nuevo R12,
en donde inhalo este gas y posteriormente soplandolo apago una vela, demostrando asi
que no era toxico ni inflamable. Después de realizar la patente comenzé su produccion
y comercializacion a nivel mundial. Con la adquisicion de conocimiento y nuevas
tecnologias este y otros refrigerantes como el R-22,el R-502, R-11 y R-717 fueron

abolidos, dado su efecto altamente negativo en la capa de ozono (efecto invernadero).
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3.3.5 Clasificacion:

Los refrigerantes se clasifican segin su composicién quimica y viene en el siguiente
orden.

v' CFC: en su composicién encontramos Cl, F y C en sus moléculas pero ya no se
aplican por la propuesta CEE594/91, modificada por el 3952/92
(clorofluorocarbonados).

v" HCEFC: en su composicion encontramos H,Cl, F y C en sus moléculas pero se
espera que a finales de 2014 dejen de ser utilizados en Europa
(Hidroclorofluorocarbonados).

v" HFC: en su composicién encontramos H, F y C en sus moléculas, de amplia
comercializacion dado que son amigables con el medio ambiente (ODP nulo)
(Hidrofluorocarbonados).

v" PFC: estos solo tienen F y C este tipo de compuestos no perjudican la capa de

ozono (ODP nulo) y se denominan perfluorocarbonados.

Fluidos Frigorigenos

HCFC HFC No Halogenados
R11
R12 | \ ( \

Fluidos Mezclas Fluidas Mezclas Inorganicos
Puros Puros
R22 Basados R134a R404a R290 (Propano) R717 (NHy)
B123 en R22 B23 R507 RE00 (Butano) R718 (Agua)
R407c R600a (isobutana) R744 (CO,)
R417a
R410a
R508b

Figura 9. Clasificacion de los refrigerantes

Fuente: Carlos J. Renedo “tecnologia frigorifica (1.1.)”
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3.3.6

Nomenclatura De Los Fluidos Refrigerantes

Mo NHOMBRE CELIIMIC O FORMLUILA
QLM
Sarla Matano
10 Tetraclksrometano (tetrachonune de
carbono) STl
11 Tncloromonofucromeatans OChF
12 Diclorodiluorcrrebans CCi=F2
12 Clorotrflsarometano OCIFs
20 Trchorometano {chorofonmma) CHCE
21 Diclorofiucrometamo CHCIzF
23 Clorodifluoroesstano: CHCIF
23 Trifluorometano CHF 2
30 Dickoroemsetana | chonuns de rmstilerno) CH=Cla
40 Clorometano {conurs de metile) I
S0 Fletans ChHs
Serie Etano
110 Hexacloroetano L e
113 1.1, 2-triclorotriflsoncetana CCIzFOCIFz
115 Cloropenafucro-etano OO a
133 2 2-Dhckoro - 1,1, 1-Triflucroetanos CHCECFa
124 | 1.1,1. 2-Tetrafluocrostans CHzFCF2
141k | 1.1-Dicloro- 1-fluorcetano CHEOCEF
150 | 1, 1-Dhclorostanc CHaCHCE
162: 1,1 -Dnflusonoss S ChHyCHF2
160 Cloroetana {clonuno de etilo) CHsCH2CI
170 Efano CHECHs
Hildrocarburos
260 Propana CHaCHeCHS
500 | Butars CHCHRCHCH
E00a | 2-Metipropano {iscbotamo ) CH{CHa)

Compuesios Inorganlcos
Hidrdrgeres

Helio

dmoniEco

Pz

Pty

Plitroge e

Oixigeno

Bidondo da Carbono

Edoico de Agulfre

Merclas Zeolrdoplcas
R-1241 14 (G0540)

R-20 E2a 124 (S 13034)
22N B2 124 (61/11528)
-2 250200 (3AnE02)
2291 25200 (EEEL)
=125M43a0 Sda (4405204
-3

=32

DDDDDDT

123022 (TIE/AT)
R-2291 2401 428 {6N251E)
R-3241 25 (S0/50)
Merclas Arasoiroplcas
R-1.241 52a (T3825 2)
RZX115 (48.8/51_2)
R-Z2FM3 (40, 153 9)
R-1260143 (50050

Figura 10. Nomenclatura de los refrigerantes

Fuente: Carlos J. Renedo “tecnologia frigorifica (I.1.)”

3.3.7 Propiedades

Propiedades fisicas

v' Alta densidad
v" Alta conductividad térmica
v" Bajo calor especifico

v' Baja tension superficial

Propiedades quimicas

v" Inflamabilidad (nula)
v’ Toxicidad (nula)
v" Alta compatibilidad con los lubricantes

v" Alto calor latente de vaporizacién

v" Alta compatibilidad con la carga
v' Alta compatibilidad con los materiales
v' Alta estabilidad
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Propiedades fisicas y termodinamicas
v" Relacidn presion Vs temperatura (estado de saturacion)
v Volumen especifico, entalpia y entropia (saturacién y vapor recalentado)
v" Bajo punto de ebullicion
v" Bajo punto de congelacion
v" Alto calor especifico
v" Relacion potencia Vs caudal
v Coeficiente de eficacia

v" Altas propiedades criticas (temperatura, presion y densidad).

3.3.8 Cadena de frio.

En la industria alimenticia el tema de la cadena de frio es un factor de alto impacto ya
que de esto depende la integridad del producto y la aceptacion del cliente. Basicamente
es el suministro de temperatura controlada. El objetivo es mantener el producto en
Optimas condiciones y en etapas como la congelacion lo que se hace es literalmente
deshidratar el producto, esto se hace congelando en finos cristales el agua que contenga
el producto, mientras mas rapido sea este procesos se conservaran mucho mejor,
propiedades como la textura el olor el sabor, entre otras.

En la industria farmacéutica también es vital la cadena de frio ya que en la gestion
logistica y deméas oportunidades de manipulaciéon no se puede perder la potencia

inmunizante de las vacunas por ejemplo.
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Figura 11. Cadena de frio
Fuente: http://www.ider.mx/noticias/?p=22
(2011)

3.4 Proceso De Electricidad
3.4.1 Sistemas Eléctricos

En la industria de la refrigeracion la parte eléctrica juega un papel fundamental, ya que
este permite tanto la puesta en marcha del equipo de refrigeracion por medio de
switches, pantallas, actuadores y demas, como el monitoreo y manipulacion de los
parametros del cuarto frio o del sistema de refrigeracion instalado.

3.4.2 Clasificacion de la electricidad

La electricidad utilizada en los procesos de refrigeracion esta dada por 2 parametros asi
v’ Corriente continua (CC) o corriente directa (CD): Es la corriente producida por

las baterias de los carros, pilas 0 acumuladores usados en la industria vehicular
gracias a los dinamos o alternadores. En la electricidad de los cuartos frios se
maneja comercialmente 2 tipos de voltaje, el primero de 12 voltios, para
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furgones pequefios y el segundo de 24 voltios para furgones de camiones
grandes tipo tracto-mulas.

Corriente Alterna (CA): es la corriente que nos entregan las empresas
electrificadoras del pais como CODENSA, que llegan directamente a la
industria y que son reguladas por medio de contadores. Este tipo de electricidad
es usada en la industria, el comercio y hogares para el funcionamiento de los

distintos sistemas de refrigeracion

3.4.3 Componentes usados en el proceso eléctrico

v

v

Switch o interruptor: son elementos usados para prender o apagar un sistema. En
la industria de refrigeracion se usan desde simples interruptores manuales, los
cuales son accionados por los operarios, hasta interruptores de tecnologia de
punta que pueden ser accionados por pantallas o computadores en el sitio o
remotamente conectados a una red via internet.

Pantallas: Son elementos de ultima tecnologia, que permite visualizar de manera
grafica el comportamiento del sistema de refrigeracion, Ilamese cuarto frio,
frigorifico, trasporte de personas o alimentos. Estos elementos son muy usados
ya que los parametros alli visualizados son de facil comprension y muy
amigables con los operarios, lo cual permite también una manipulacién y control
del sistema mas eficaz y certera.

Cableados: los diferentes tipos de cables usados en la industria de la
refrigeracion deben cumplir con normas internacionales de conductividad
eléctrica, por lo cual solo cables de muy buena calidad son aceptados en este
proceso. Para esto la RETIE (Es el Reglamento Técnico de Instalaciones
Eléctricas y fue creado por el Decreto 18039 de 2004, del Ministerio de Minas y

Energia) vigila y normatiza estos pardmetros.

El Numeral 4 del Articulo 11 del RETIE indica: “Con el objeto de evitar

accidentes por mala interpretacion de los niveles de tension y unificar los criterios

para instalaciones eléctricas, se debe cumplir el cddigo de colores para conductores

establecido en la Tabla. Se tomara como vélida para determinar este requisito el

color propio del acabado exterior del conductor o en su defecto, su marcacion debe
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hacerse en las partes visibles con pintura, con cinta o rotulos adhesivos del color

respectivo. Este requisito es también aplicable a conductores desnudos, como
barrajes”. (TOMADO DE LA REVISTA CABLES Y TECNOLOGIA, DE
CENTELSA BOLETIN TECNICO DICIEMBRE DE 2004 PAGINA 14)

Neutro Blanco Blanco

Tierrade | Desnudoo | Desnudoo | Desnudo o | Desnudo o

Verde Verde

..........

FUENTE:CODIGO DE COLORES PARA CABLEADO NORMA RETIE
Figura 12. Componente Retie

v Tableros: los tableros eléctricos son cofres donde se alojan diferentes elementos
como motores eléctricos, baterias, switches, cableados, pantallas, bombillos
pilotos, mandmetros o relojes y desde donde es manipulado y controlado

directamente el sistema de refrigeracion.

Fuente: Expertec

Figura 13 Tableros Eléctricos
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4. Diagnostico de la empresa THERMO MAX ubicada en la ciudad de Bogota D.C.

En este momento THERMO MAX Ltda. Cruza por un punto critico debido al alto
costo que representan los mantenimientos correctivos que se presentan con alta
frecuencia en los equipos de refrigeracion que se instalan en los vehiculos. La empresa
ofrece un afio de garantia por sus productos pero por falta de mantenimientos
preventivos estos regresan varias veces en ocasiones por el mismo problema, la falta de

controles organizacion y documentacion hace de estas operaciones algo muy costoso.

Una baja de calidad en la produccién de equipos demostrada por una gran cantidad de
devoluciones por garantia, exigen medidas para dar una soluciéon. Crear un
departamento de mantenimiento permitira analizar de forma concreta las fallas que se
presentan, dando herramientas intelectuales para aumentar la calidad de los productos,
ademés a partir de la planeacion, organizacién y demas ventajas que conlleva la
implementacién de un departamento mantenimiento, elevara de forma continua el
desarrollo de las areas de produccion y de los productos ya elaborados que presenten
fallas para funcionar de forma Optima dentro de unos lineamientos de fiabilidad,

disponibilidad y mantenimiento

Esta misma propuesta de departamento de mantenimiento enfocada a las garantias, se
podra implementar en otras similares, también en otras que se dediquen a la produccion
equipos que presenten problemas por la misma causa como errores repentinos que no
deberian suceder durante el periodo de vigencia de la garantia. Por su estructura basica
de mantenimiento enfocada al seguimiento para la correccion de fallas segun las
exigencias a las que se someten los equipos, sera util tenerla como guia, implementando

el mismo sistema de evaluacion de calidad de acuerdo al desempefio.
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5. Anexos

Se adjuntan los siguientes anexos:

e Diagnostico Inicial

e Cuadro de Mando Integral

e Matriz Legal Integrada QHSE

e Matriz de Identificacion de Peligros, Valoracion del Riesgo Yy
Determinacion de Controles

e Aspectos e Impactos Ambientales

e Caracterizaciones
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6. RECOMENDACIONES

Es necesario que para Thermo Max, el Sistema Integrado de Gestion haga parte
de la cultura organizacional adoptada por cada uno de los colaboradores que la
conforman y asi mantener los procesos de produccién alineados a los objetivos
de la organizacion en términos de Calidad, Seguridad y Salud en el Trabajo y
Medio Ambiente.

Realizar inspecciones, revisiones y auditorias a los procesos de mantenimiento,
electricidad y refrigeracidn de la empresa para identificar las posibles salidas no
conformes, para realizar planes de accion que conlleven al cierre vy
cumplimiento de los requisitos exigidos por las normas que conforman el
Sistema Integrado de Gestion y encaminarlo a una mejora continua en cada una

de las actividades a desarrollar.

Mantener actualizados e identificacion los requisitos legales aplicables a los
procesos de Thermo Max para evitar sanciones de tipo legal con la autoridad
ambiental y demas organismos de control en materia de Calidad, Seguridad y
Salud en el Trabajo y Medio Ambiente.
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1. CONCLUSIONES

Una vez realizado el diagnostico en a los procesos de Mantenimiento,
Refrigeracion y Electricidad segun los requisitos de las normas ISO 9001:2015,
ISO 14001;2015 Y OHSAS 18001:2007, se identifica que el nivel de
cumplimiento a estos en general de la empresa Thermo Max corresponde a un
58%, un 20% no cumple a los requisitos dado que no se tenia el conocimiento
de la version 2015 de las normas a esto sumado la no adopcion de los requisitos
de las normas anteriores. Un 21% cumple parcialmente en cuanto a falencias en
la identificacion de partes interesadas en a cada uno de los procesos y un 11%
no aplica dado que no se tiene un area de investigacion que conlleve a la

creacion de nuevos productos o servicios.

Una vez se tiene claro los requisitos legales aplicables a la actividad econémica
y especificamente a cada uno de los procesos de produccién disminuye el riesgo
de obtener sanciones por incumplimiento a estos por parte de los entes
gubernamentales; por ende es necesario tener identificados estos requisitos en
términos de Calidad Seguridad y Salud en el Trabajo y Medio Ambiente. Por
ello se construye una matriz donde ademas de identificarlos se lleva un control y

seguimiento al cumplimiento de estos.

EL Sistema Integrado de Gestion disefiado para la empresa Thermo Max
aplicado en los procesos de Mantenimiento, Electricidad y Refrigeracion es
conjunto de elementos que interrelacionados entre si y adoptado por cada uno de
los colaboradores orienta al cumplimiento de los requisitos y expectativas de los
clientes una vez se tienen identificados, reduce pérdidas de tiempo, insumos,

materiales y recursos economicos.
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