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GLOSARIO 

 
 

AUTOMATIZACIÓN: es un sistema donde se trasfieren tareas de producción, 
realizadas habitualmente por operadores humanos a un conjunto de elementos 
tecnológicos 

ELECTROMECÁNICA: la electromecánica es la combinación de las ciencias 
del electromagnetismo de la ingeniería eléctrica y la ciencia de la mecánica. La 
Ingeniería electromecánica es la disciplina académica que la aborda.  

BOMBA DE LUBRICACIÓN: es la encargada de poner en circulación el aceite 
y hacer que en todo el circuito del motor se mantenga una presión y un caudal 
adecuados, de acuerdo a las características del motor en sí. 

BOLEADORA DE MASA: maquina encargada de elaborar bolas de tamaño y 
gramaje que se desea. 

TOLVA: recipiente en forma de pirámide o cono invertido, con una abertura en 
su parte inferior, que sirve para hacer que su contenido pase poco a poco a 
otro lugar o recipiente de boca más estrecha. 

ANILLO: pieza fundamental del pistón para evitar que el lubricante se filtre del 
cárter a la cámara. 

PISTÓN: pieza de una bomba o del cilindro de un motor que se mueve hacia 
arriba o hacia abajo impulsando un fluido o bien recibiendo el impulso de él. 

CILINDRO: está formado por el cuerpo y la culata, permite el movimiento del 
pistón. 

CULATA: pieza de metal que se ajusta al bloque de la máquina boleadora y 
cierra el cuerpo del cilindro. 

BLOQUE: estructura básica del motor, en el mismo va alojado el cilindro. 

PROCESO: un conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que al 
interactuar transforman elementos de entrada y los convierten en resultados. 

P.O.E: procedimiento operativo estándar. Es el paso a paso del cómo se hace 
determinado proceso. 

LUP: (Lección de un punto). Es un mecanismo de entrenamiento o re 
entrenamiento para dar a conocer una mejora, una nueva metodología o un 
aprendizaje acerca de una operación o comportamiento. 

ADF: (Análisis De una falla) Técnica de análisis utilizada para investigar causas 
de fallas en los equipos de la planta. 



5 
 

 

INTRODUCCIÓN 

 

Alimentos Cárnicos S.A.S es una empresa dedicada al procesamiento y 

acondicionamiento de materia prima cárnica. Su cadena de abastecimiento 

tiene incluidos varios procesos, que, para ser exitosos, dependen de la 

efectividad de su maquinaria y productividad de sus trabajadores. 

Este proyecto, se realizó con el fin de aportar en el mejoramiento continuo y 

eficiente en cada una de sus áreas de elaboración, aportando 

significativamente en la reducción de desgaste de las bases pizza y 

cumplimiento del POE (Procedimiento Operativo Estándar), mediante la 

implementación de una bomba de lubricación.  

Posteriormente se evidenciarán los logros alcanzados, las estrategias 

implementadas para la obtención de los resultados, el paso a paso de las 

mismas, y las mejoras realizadas en base a las características específicas en el 

P.O.E de las bases pizza.   
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1 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA  
 

La compañía Alimentos Cárnicos S.A.S. con el fin de brindar al consumidor 
productos de excelente calidad, implementa en sus procesos planes operativos 
estandarizados (POE), con el fin de garantizar características específicas de 
los productos en cada una de sus etapas. Estas características pueden ser: 
temperatura, peso, humedad, acides, tamaño, entre otras. 

El problema detectado básicamente radicó en la detección de variación en el 
peso de las bolas para las bases pizza de la boleadora Scale o Matic, lo cual 
estaba generando el desgastamiento de los anillos, culata y masa de las bases 
pizza, como respuesta a la ausencia de una lubricación adecuada.  

Otro de los problemas encontrados durante la elaboración del proyecto se 
centró en el POE establecido para la detección de variables y anomalías en el 
proceso de la boleadora Scale, puesto que tenía dos características principales 
que estaban afectando el producto, generando calentamiento y ruido anormal 
en el equipo. 

La realidad a intervenir en los problemas detectados, se centran en el reajuste 
del Proceso Operativo Estándar para el equipo y en la implementación de una 
bomba de lubricación que permita reducir notablemente la variación en el peso 
de las bases, reducción en el calentamiento y el ruido generado en el equipo. 
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2   JUSTIFICACIÓN 
 

La elaboración de este proyecto se realiza con el fin de generar estrategias de 
mejora que le brinden mayor estabilidad a los procesos que componen la 
cadena de abastecimiento de Alimentos Cárnicos S.A.S y a su vez la calidad 
del producto terminado, vistos y enfocados desde el área de mantenimiento. 

La idea principal es lograr un menor reporte de fallas producidas por 
condiciones de la maquinaria o poca disponibilidad de atención de las mismas. 
Esto, conllevará a la optimización de tiempos de elaboración del producto, 
haciendo mucho más eficiente los tiempos de entrega. 

Para la obtención de dicho objetivo se trabajará arduamente en la 
implementación de una bomba de lubricación para la máquina boleadora, que 
principalmente es donde están radicando las fallas reportadas en el sistema, 
consumiendo cantidades elevadas de aceite mineral, y haciendo uso de 
operarios en labores sencillas que pueden funcionar automáticamente, 
problemáticas que también se verán solucionadas con la instalación de dicha 
bomba de lubricación. 

El tiempo dedicado a las prácticas empresariales permitió que se afianzaran 
todos los conocimientos adquiridos desde el ámbito teórico en el Instituto 
Tecnológico Metropolitano (ITM), llevados esta vez a la práctica y haciéndolos 
más beneficiosos para el proceso de formación. 

Es realizado entonces este proyecto como uno de los requisitos para poder 
alcanzar la graduación. 
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3 OBJETIVOS 
 

3.1.1 OBJETIVO GENERAL 
Optimizar el proceso mediante el cumplimiento estricto del P.O.E 
(Procesamiento Operativo Estándar) y la implementación de una bomba de 
lubricación que disminuya en un 50% el consumo de aceite mineral. 
 

3.1.2 OBJETIVO ESPECÍFICOS 
 Proporcionar a los consumidores productos de más alta calidad e 

inocuidad. 
 Garantizar la lubricación de las piezas (anillo, pistón, cilindro, culata), de 

la boleadora y la masa. 
 Ahorrar consumo de aceite mineral en el proceso. 
 Generar un menor desgaste en las piezas (anillo, pistón, cilindro, culata), 

y mejorar eficiencia en el proceso.  
 Aumentar la vida útil de la boleadora scale o matic y de todos sus 

componentes. 
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4 DELIMITACIÓN 
 
 

4.1.1 DELIMITACIÓN ESPACIAL 
Vereda La Playa Km 36 Autopista Medellín – Bogotá  

4.1.2 RAZÓN SOCIAL 
Alimentos Cárnicos S.A.S. desarrolla su gestión con la comunidad en el marco 
de Desarrollo Sostenible adoptado por las empresas del Grupo Nutresa que 
orientan a todas sus iniciativas a la construcción de capacidades locales en las 
comunidades para impulsar la autogestión y contribuir a su bienestar. 

4.1.3 OBJETO SOCIAL 
Alimentos Cárnicos desarrolla su gestión con la comunidad en el marco del 
concepto de Desarrollo Sostenible, adoptado por las empresas del Grupo 
Nutresa que orientan todas sus iniciativas a la construcción de capacidades 
locales en las comunidades para impulsar la autogestión y contribuir a su 
bienestar. 
 
Contamos con diversos proyectos encaminados a fortalecer el desarrollo 
socioeconómico y cultural de la comunidad, los cuales están enmarcados 
desde nuestras líneas de gestión social: Nutrición, Educación, Generación de 
Ingresos y Emprendimiento y Voluntariado. 

 

4.1.4 REPRESENTANTE LEGAL 
El representante legal del Negocio Cárnico del Grupo Nutresa es Juan 
Guillermo Agudelo Isaza y el presidente el señor Diego Medina Leal. 

 

4.1.5 DESCRIPCIÓN O RESEÑA HISTÓRICA DE LA EMPRESA 
En 1935 empieza el montaje de salsamentaría suiza en Bogotá, 20 años más 
tarde en Barranquilla inicia labores Salchichería Continental, más conocida con 
el nombre de Cunit. 

En 1968 nace Rica Rondo Industria Nacional de Alimentos S.A., empresa 
ubicada en el Valle del Cauca. Es fundada la empresa Mil Delicias, cuyo 
producto estrella es la pasta hojaldrada.  

Ya en 1970 El Grupo Empresarial Antioqueño obtiene dos importantes 
empresas cárnicas colombianas: suizo y Salchichería Continental. Como 
resultado de la asociación, la primera pasa a llamarse Frigorífico Suizo S.A. y la 
segunda recibe el nombre de Frigorífico Continental S.A. 

En 1975 en una época de gran incremento en la producción de productos 
cárnicos enlatados, se constituye Frigorífico de Medellín S.A., empresa 
encargada del deshuese y almacenamiento de la materia prima cárnica para 
los productos Zenú. 
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En 1980 se adquiere Tecniagro, empresa ubicada en Envigado – Antioquia, a 
la cual se le asignan las funciones de comercialización de bovinos, cerdos y 
materia prima cárnica. Se crean las primeras granjas de cerdos que inician sus 
operaciones en el Oriente Antioqueño con la Granja La Esmeralda, Mil Delicias 
se concentra en la línea de alimentos congelados. 

En 1993 Frigorífico Suizo S.A. opta por la razón social Suizo S.A. e inicia su 
desarrollo y consolidación como Gran Empresa nacional. Las actividades de 
Tecniagro y Frigorífico de Medellín S.A. fueron ubicadas bajo una sola 
empresa, Tecniagro S.A. en 1995. 

Un año más tarde se compra un lote en el parque industrial y comercial del 
Cauca (Caloto) y nace jurídicamente Frigorífico del sur S.A. inicia operaciones 
Proveg Ltda., con la cual se fortalece la plataforma de producción para las 
empresas del Negocio Cárnico, respondiendo a la demanda de alimentos en el 
segmento de vegetales enlatados.  En 1999 inicia su proceso operático la 
planta Caloto – Cauca.  

Para el 2002 Rica Rondo pasa a ser integrante del Grupo Inveralimenticias 
S.A., y posteriormente de Inversiones Nacional de Chocolates. 

En el 2007 se realiza la adquisición para el Negocio Cárnico de la empresa 
colombiana Mil Delicias. Que entra a complementar lo hecho por Zenú con la 
marca Sofía Express en el segmento de platos listos congelados. 

Al siguiente año como producto de un sueño del Grupo Nacional de Chocolates 
se consolida Alimentos Cárnicos S.A.S., con la fusión de 7 empresas de 
alimentos colombianas: Rica Rondo, suizo, Frigorífico Continental, Frigorífico 
del Sur, Tecniagro, Proveg y Productos Mil Delicias. 

En 2010 este patrimonio, junto con un excelente manejo de las marcas y la 
integración paulatina de una gran red de distribución, nos permiten construir 
una cultura empresarial de trabajo y compromiso que la gente reconoce y es un 
ejemplo para toda la industria colombiana. 

Hoy en día trabajamos con procesos de producción en línea, plantas 
especializadas y con la más alta tecnología para el proceso logístico, para 
brindar la más alta satisfacción a nuestros clientes y consumidores. 

Desarrollamos todas las actividades con el mejor talento humano, innovación 
sobresaliente y un comportamiento corporativo ejemplar, para seguir 
entregando al consumidor algunas de las marcas más representativas en el 
sector de alimentos nacional, desde carnes frescas y productos tradicionales 
de la culinaria colombiana como: chicharrones, chorizos, y salchichón 
cervecero, pasando por vegetales enlatados, hasta llegar a novedosas 
opciones para alimentar y deleitar a la familia, con productos para celebrar en 
ocasiones especiales y para facilitar la vida de hoy. 

Nuevos retos nos esperan: fortalecer el Negocio Cárnico del Grupo Nutresa y 
triplicarlo rentablemente al 2015, seguir siendo los preferidos de los hogares 
colombianos y ser una de las mejores empresas para trabajar en Colombia.     
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4.1.6 MISIÓN 
La misión de nuestra empresa es la creciente creación de valor, logrando un 
destacado retorno de las inversiones, superior al costo del capital empleado. 
 
En nuestros negocios de alimentos  buscamos siempre mejorar la calidad de 
vida del consumidor y el progreso de nuestra gente. 
 
Buscamos el crecimiento rentable con marcas líderes, servicio superior y una 
excelente distribución nacional e internacional. 
 
Gestionamos nuestras actividades comprometidos con el Desarrollo Sostenible; 
con el mejor talento humano; innovación sobresaliente y un comportamiento 
corporativo ejemplar. 
 

4.1.7 VISIÓN 
Juntos lograremos triplicar nuestro negocio de alimentos para el 2015, 
proporcionando calidad de vida al consumidor con productos que satisfagan 
sus aspiraciones de bienestar, nutrición y placer. 

 

4.1.8 DELIMITACIÓN TEMPORAL 
La práctica empresarial, se realizó durante un periodo de seis meses; desde el 
día dos de marzo del año 2015, hasta el día dos de septiembre del mismo año. 
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5 DESCRIPCIÓN DE LA PRÁCTICA  
 

Durante mi etapa desarrollada como practicante en la empresa Alimentos 
Cárnicos S.A.S en el área de electromecánica, tuve la posibilidad de desarrollar 
competencias y habilidades que fortalecieron mi nivel de aprendizaje. Dichas 
actividades se plasmaban en mi qué hacer como trabajador de la compañía y 
que serán mencionadas posteriormente. 

 Realizar Mantenimiento Preventivo a maquinaria de planta como: selladora 
y boleadora, con el fin de evitar posibles fallas en el sistema, que retrasaran 
la cadena de abastecimiento de Alimentos Cárnicos S.A.S. 
 

 Mantener en el nivel indicado la temperatura de las cavas de 
almacenamiento de materia prima y producto terminado, realizando 
controles constantes durante la jornada laboral, con el fin de mantener en 
óptimas condiciones el producto base de la compañía, garantizando a su 
vez la calidad adecuada para cada proceso de elaboración. 

 
 Estar constantemente en contacto con la planta de producción, realizando 

registros escritos de cualquier anomalía detectada, con el fin de generar 
estrategias de mejora en cada área de la cadena de abastecimiento. 

 
 Atender fallas mecánicas de la maquinaria, reportadas por colaboradores de 

planta. La falla más común detectada, estaba estrechamente relacionada 
con los teflones.  

 
 Velar por el funcionamiento normal de la producción especialmente del 

turno de trabajo 7:30 am – 5:30 pm, llevando a cabo tareas sencillas de 
supervisión en planta, toma de registros de fallas, control de calidad y 
elaboración de nuevos formatos de registros de posibles y existentes 
anomalías en la maquinaria de planta. 

 
 Aplicación de la metodología japonesa TPM en cada de uno de los 

procesos, ejecutando en planta y en oficina el pilar 5´s, fomentando con 
actividades y formatos el mantenimiento autónomo y preventivo en los 
colaboradores de planta y apoyando constantemente los pequeños equipos 
de trabajo en cada labor encomendada por coordinadores de área y jefes 
de producción y mantenimiento. 

 
 Actualización diaria de indicadores de gestión referentes al área de 

mantenimiento en planta, actividad realizada con el fin de medir 

constantemente nuestra eficiencia y eficacia en cuanto a la atención de 

fallas reportadas y por supuesto la cantidad de anomalías detectadas.  
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6 ALCANCES 
 

Con la elaboración del presente proyecto se logró realizar un ahorro 
significativo en el consumo de aceite mineral, siendo este el foco principal en el 
proceso de investigación. A su vez, se lleva a cabo una mejor optimización de 
los tiempos empleados en los procesos de producción, al existir menos paros 
por fallas en la maquinaria y por el estricto cumplimiento en cada una de las 
características estipuladas en el P.O.E (Procedimiento Operativo 
Estandarizado) de la máquina.  

La idea principal entonces, se basará en realizar de forma bimensual una 
revisión a la bomba de lubricación, verificando su buen funcionamiento y 
realizando las estadísticas del porcentaje de ahorro obtenido con su 
implementación, midiendo así la eficiencia del proyecto y su sostenimiento en 
el tiempo. 
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7 MARCO TEÓRICO 
 

TPM 

Mantenimiento productivo total (del inglés de total productive 
maintenance, TPM) es una filosofía originaria de Japón, el cual se enfoca en la 
eliminación de pérdidas asociadas con paros, calidad y costes en los procesos 
de producción industrial. Las siglas TPM fueron registradas por 
el JIPM ("Instituto Japonés de Mantenimiento de Planta"). 

Los sistemas productivos, que durante muchas décadas han concentrado sus 
esfuerzos en el aumento de su capacidad de producción, están evolucionando 
cada vez más hacia la mejora de su eficiencia, que lleva a los mismos a la 
producción necesaria en cada momento con el mínimo empleo de recursos, los 
cuales serán, pues, utilizados de forma eficiente, es decir, sin despilfarras. 

Todo ello ha conllevado la sucesiva aparición de nuevos sistemas de gestión 
que con sus técnicas han permitido una eficiencia progresiva de los sistemas 
productivos, y que han culminado precisamente con la incorporación de la 
gestión de los equipos y medios de producción orientada a la obtención de la 
máxima eficiencia, a través del TPM o Mantenimiento Productivo Total. 

El TPM surgió en Japón gracias a los esfuerzos del Japan Institute of Plant 
Maintenance (JIPM) como un sistema para el control de equipos en las plantas 
con un nivel de automatización importante. En Japón, de donde es pues 
originario el TPM, antiguamente los operarios llevaban a cabo tareas de 
mantenimiento y producción simultáneamente; sin embargo, a medida que los 
equipos productivos se fueron haciendo progresivamente más complicados, se 
derivó hacia el sistema norteamericano de confiar el mantenimiento a los 
departamentos correspondientes (filosofía de la división del trabajo); sin 
embargo, la llegada de los sistemas cuyo objetivo básico es la eficiencia en 
áreas de la competitividad ha posibilitado la aparición del TPM, que en cierta 
medida supone un regreso al pasado, aunque con sistemas de gestión mucho 
más sofisticados. 

Es decir: “Yo opero, tu reparas”, da paso a “Yo soy responsable de mi equipo”. 
En contra del enfoque tradicional del mantenimiento, en el que unas 
personasse encargan de "producir" y otras de "reparar" cuando hay averías, el 
TPM aboga por la implicación continua de toda la plantilla en el cuidado, 
limpieza y mantenimiento preventivos, logrando de esta forma que no se 
lleguen a producir averías, accidentes o defectos. 

El TPM se sustenta en la gente y sus pilares básicos son los siguientes 

 Mejoras enfocadas: Consta en llegar a los problemas desde la raíz y con 
previa planificación para saber cuál es la meta y en cuanto tiempo se logra. 
 
El pilar del TPM de mejoras enfocadas aporta metodologías para llegar a la 
raíz de los problemas, permitiendo identificar el factor a mejorar, definirlo 
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como meta y estimar el tiempo para lograrlo, de igual manera, posibilita 
conservar y transferir el conocimiento adquirido durante la ejecución de 
acciones de mejora. 
 
Estas actividades están dirigidas a mejorar gran variedad de elementos, 
como un proceso, un procedimiento, un equipo o componentes específicos 
de algún equipo; detectando acertadamente la pérdida y ejecutando un plan 
de acción para su eliminación. 
 

 Mantenimiento autónomo: Está enfocado al operario ya que es el que más 
interactúa con el equipo, propone alargar la vida útil de la máquina o línea 
de producción. 
 
El Mantenimiento Autónomo está enfocado por un conjunto de actividades 
que se realizan diariamente por todos los trabajadores en los equipos que 
operan, incluyendo inspección, lubricación, limpieza, intervenciones 
menores, cambio de herramientas y piezas, estudiando posibles mejoras, 
analizando y solucionando problemas del equipo y acciones que conduzcan 
a mantener el equipo en las mejores condiciones de funcionamiento. Estas 
actividades se deben realizar siguiendo estándares previamente preparados 
con la colaboración de los propios operarios. Los operarios deben ser 
entrenados y deben contar con los conocimientos necesarios para dominar 
el equipo que opera. 
 
El mantenimiento autónomo puede prevenir: 

 Contaminación por agentes externos 
 Rupturas de ciertas piezas 
  Desplazamientos 
 Errores en la manipulación 
  Mantenimiento planeado: Su principal eje de acción es el entender la 

situación que se está presentando en el proceso o en la máquina teniendo 
en cuenta un equilibrio costo-beneficio. 
 
El mantenimiento planeado constituye en un conjunto sistemático de 
actividades programadas a los efectos de acercar progresivamente la planta 
productiva a los objetivos de: cero averías, cero defectos, cero despilfarros, 
cero accidentes y cero contaminaciones. Estos conjuntos de labores serán 
ejecutados por personal especializado en mantenimiento. 
 
Los principales objetivos del mantenimiento planeado son:  reducir el coste 
de mantenimiento, reducción espera de trabajo, eliminar radicalmente los 
fallos. 
 

 Control inicial: Consta básicamente en implementar lo aprendido en las 
máquinas y procesos nuevos. 
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Desde este pilar se pretende reducir el deterioro de los equipos actuales y 
mejorar los costos de su mantenimiento, así como incluir los equipos en 
proceso de adquisición para que su mantenimiento sea el mínimo. 
Se pretende con este pilar, asegurar que los equipos de producción a 
emplear sean: fiables, fáciles de mantener, fáciles de operar, seguros. 
 

 Mantenimiento de la calidad: enfatizado básicamente a las normas de 
calidad que se rigen. 
 
Es una estrategia de mantenimiento que tiene como propósito establecer 
las condiciones del equipo en un punto donde el "cero defectos" es factible. 
 
 Las acciones del MC buscan verificar y medir las condiciones "cero 
defectos" regularmente, con el objeto de facilitar la operación de los equipos 
en la situación donde no se generen defectos de calidad. 
 
El mantenimiento de calidad se basa en: realizar acciones de 
mantenimiento orientadas al cuidado del equipo para que este no genere 
defectos de calidad. 
 

 Prevenir defectos de calidad certificando que la maquinaria cumple las 
condiciones para "cero defectos" y que esta se encuentra dentro de los 
estándares técnicos. 
 

 Observar las variaciones de las características de los equipos para prevenir 
defectos y tomar acciones adelantándose a las situaciones de anormalidad 
potencial. 

 
 Realizar estudios de ingeniería del equipo para identificar los elementos del 

equipo que tienen una alta incidencia en las características de calidad del 
producto final, realizar el control de estos elementos de la máquina e 
intervenir estos elementos. 

 
 

 Entrenamiento: Correcta instrucción de los empleados relacionada con los 
procesos en los que trabaja cada uno. El objetivo principal en este pilar es 
aumentar las capacidades y habilidades de todo el personal, dando 
instrucciones de las diferentes actividades de la empresa y como se hacen. 
 
Algunas ventajas que se obtienen son: Formar personal competente en 
equipos y en la mejora continua de su área de responsabilidad. 
 

 Estimular el autodesarrollo del personal. Desarrollar recursos humanos que 
puedan satisfacer las necesidades de trabajo futuras. Estimular la formación 
sistemática del personal. 
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 TPM en oficinas: Es llevar toda la política de mejoramiento y manejo 
administrativo a las oficinas (papelerías, órdenes, etc.). 

 

Su objetivo es lograr que las mejoras lleguen a la gerencia de los 
departamentos administrativos y actividades de soporte y que no solo sean 
actividades en la planta de producción. Estas mejoras buscan un 
fortalecimiento de estas áreas, al lograr un equilibrio entre las actividades 
primarias de la cadena de valor y las actividades de soporte. 

 Seguridad y medio ambiente: Trata las políticas medioambientales y de 
seguridad regidas por el gobierno. 
 

La seguridad y el medio ambiente se enfocan en buscar que el ambiente de 
trabajo sea confortable y seguro, muchas veces ocurre que la contaminación 
en el ambiente de trabajo es producto del mal funcionamiento del equipo, así 
como muchos de los accidentes son ocasionados por la mala distribución de 
los equipos y herramientas en el área de trabajo. Los principales objetivos son: 
Cero accidentes, cero contaminaciones. 
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5S  

El método de las 5s, así denominado por la primera letra del nombre que 
en japonés designa cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestión 
japonesa basada en cinco principios simples. 

Se inició en Toyota en los años 1960 con el objetivo de lograr lugares de 
trabajo mejor organizados, más ordenados y más limpios de forma permanente 
para lograr una mayor productividad y un mejor entorno laboral. 

Las 5s han tenido una amplia difusión y son numerosas las organizaciones de 
diversa índole que lo utilizan, tales como: empresas industriales, empresas de 
servicios, hospitales, centros educativos o asociaciones. 

La integración de las 5s satisface múltiples objetivos. Cada 's' tiene un objetivo 
particular: 

 Clasificación (Seiri): separar innecesarios. su objetivo es eliminar del 
espacio de trabajo lo que sea inútil. 
 

  Orden (Seiton): situar necesarios. su objetivo es organizar el espacio de 
trabajo de forma eficaz. 

 
 Limpieza (Seiso): suprimir suciedad. su objetico es mejorar el nivel de 

limpieza de los lugares. 
 

 Estandarización (Seiketsu): señalizar anomalías. su objetivo es prevenir la 
aparición de la suciedad y el desorden. 

 
 Mantener disciplina (Shitsuke): seguir mejorando. su objetivo es fomentar 

los esfuerzos en este sentido. 
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ACEITE MINERAL  

Un aceite mineral es un derivado líquido del petróleo generalmente nítido, sin 
color ni olor. También se llama petrolatum o petrolato líquido. Se obtiene por 
destilación de petróleo crudo y, desde un punto de vista químico, es parecido a 
la vaselina. Está compuesto por hidrocarburos de cadena larga y existen 
diferentes tipos en cuanto a densidad y viscosidad. En función de los 
hidrocarburos que lo componen, el aceite mineral se puede clasificar en: 

 Parafínicos: con hidrocarburos no cíclicos. 
 Aromáticos: compuesto por hidrocarburos aromáticos. 
 Nafténicos: compuesto por hidrocarburos cíclicos no aromáticos. 

Cada uno de estos tipos tiene propiedades ligeramente diferentes. Los aceites 
minerales son muy baratos y fáciles de fabricar y se usa en muchísimos 
productos de cosmética, medicina, lubricantes y sistemas de refrigeración. 

USO INDUSTRIAL Y CIENTÍFICO 

El uso a nivel industrial y en los laboratorios se debe principalmente a dos 
propiedades del aceite mineral: no conduce calor ni electricidad y aísla del aire 
y humedad. Por ello es muy utilizado para proteger componentes de 
maquinaria industrial de la corrosión, así como herramientas, superficies 
metálicas y piezas de embarcaciones para evitar su oxidación. También resiste 
la compresión, por lo que se usa como lubricante en pesas hidráulicas. 

El aceite mineral previene también la absorción de humedad del aire y por ello 
se usa como protector en metales alcalinos (litio, sodio, potasio,). Estos 
elementos son muy reactivos y se almacenan sumergidos en aceites para 
evitar que reaccionen con el aire. En algunos laboratorios el aceite mineral 
también se utiliza como sustrato en cultivo microbiológico. 

LA CADENA DE FRÍO, ELEMENTO CLAVE EN SEGURIDAD ALIMENTARIA 

La pérdida de la temperatura óptima de refrigeración o congelación en 
cualquiera de las etapas perjudica la seguridad y la calidad del alimento 

Mantener la cadena de frío resulta fundamental a la hora de garantizar la 
seguridad alimentaria de los alimentos, por lo que todos los eslabones 
implicados, desde productores hasta distribuidores y detallistas deben poner 
especial atención en preservarla. De nada serviría esta labor conjunta sin la 
colaboración del consumidor final, último, pero no menos importante elemento 
de la cadena, que deberá también esmerarse en protegerla. 
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UN SISTEMA COMPLEJO 

La cadena de frío es el sistema formado por cada uno de los pasos que 
constituyen el proceso de refrigeración o congelación necesario para que los 
alimentos perecederos o congelados lleguen de forma segura al consumidor. 
Incluye todo un conjunto de elementos y actividades necesarias para garantizar 
la calidad y seguridad de un alimento, desde su origen hasta su consumo. Se 
denomina "cadena" porque está compuesta por diferentes etapas o eslabones. 
Si alguno de los puntos de la cadena de frío llegara a verse comprometido, 
toda ella se vería afectada perjudicando la calidad y seguridad del producto. 
Por un lado, se facilita el desarrollo microbiano, tanto de microorganismos 
alterantes como de patógenos productores de enfermedades, y la alteración del 
alimento por reacciones enzimáticas degradantes. 

Por el contrario, una cadena de frío que se mantiene intacta durante la 
producción, transporte, almacenamiento y venta garantiza al consumidor que el 
producto que recibe se ha mantenido en un rango de temperatura de seguridad 
en el que los microorganismos, especialmente los más perjudiciales para la 
salud si es que existieran, han detenido su actividad. Además, una temperatura 
de conservación adecuada preservará las características del alimento tanto 
organolépticas como nutricionales. 

EFECTO CONSERVANTE 

El frío retrasa la degradación del alimento y de sus propiedades sensoriales 

La aplicación del frío es uno de los métodos más antiguos y extendidos para la 
conservación de los alimentos. El frío actúa inhibiendo total o parcialmente los 
procesos alterantes como la degradación metabólica de las proteínas de los 
alimentos y otras reacciones enzimáticas, con el consiguiente retraso en la 
degradación del propio alimento y de sus propiedades sensoriales (olor, sabor, 
gusto). Existen dos tipos de conservación a través del frío: la refrigeración 
(corto o medio plazo desde días hasta semanas) y la congelación (a largo 
plazo). 

La formación de cristales de hielo debida a la congelación del agua contenida 
en los alimentos puede deteriorarlos. Este proceso es inversamente 
proporcional a la velocidad de congelación: a mayor velocidad de congelación 
(ultra congelación), menor formación de cristales. Sin embargo, si se rompe la 
cadena de frío y se produce una descongelación, aunque sea parcial, y un 
posterior re congelación, se provocará la aparición de cristales. 
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EL FRÍO SOBRE LOS MICROORGANISMOS 

Cuando se reduce la temperatura también lo hace la velocidad de desarrollo de 
la gran mayoría de los microorganismos, impidiendo que aumente su población 
(existe un grupo, los psicrófilos, que se desarrollan a bajas temperaturas). El 
frío actúa sobre el metabolismo de los microorganismos ralentizándolo (en 

Refrigeración) hasta detenerlo (en congelación), pero no los elimina (aunque 
puede apreciarse cierta mortalidad microbiana, el frío no es higienizante, como 
el calor intenso). 

Si un alimento congelado se descongela, aunque sea parcialmente, o uno 
refrigerado deja de estarlo e incrementa su temperatura, aunque sea durante 
unos minutos, su entorno se vuelve más favorable y, por lo tanto, la actividad 
microbiana se reanuda. Si volvemos a reducir la temperatura la actividad 
volverá a inhibirse, pero la población de microorganismos será mucho mayor 
que antes del aumento de temperatura. Una nueva descongelación las volverá 
a activar. Cuanto mayor sea el número de microorganismos, mayor es la 
probabilidad de que el alimento se deteriore o de que éstos constituyan una 
población suficiente para provocar una toxiinfección alimentaria. 

FACTOR CRÍTICO 

La temperatura es un factor crítico en los sistemas de producción y distribución 
de alimentos que debe ser rigurosamente controlado. En la cadena del frío 
intervienen tres etapas fundamentales: 

 Almacenamiento en cámaras o almacenes frigoríficos en el centro de 
producción. 

 Transporte en vehículos especiales.  
 Plataforma de distribución y centros de venta. 

La cadena presenta eslabones más débiles, como el tiempo de carga y 
descarga durante el transporte, que tiene lugar entre las diferentes fases: a la 
salida del centro de producción o almacenamiento, en la plataforma de 
distribución y en los puntos de venta. Además, hay que añadir el tiempo 
transcurrido entre la descarga y su ubicación en el lugar asignado y el tiempo 
entre que el producto se introduce en el carro de la compra y llega al 
refrigerador-congelador del consumidor final. En el caso de la hostelería habría 
que sumar a la cadena un eslabón más entre el proveedor y el consumidor 
final. 

Para el estricto control de las temperaturas en todas las fases deben contarse 
tanto con recursos técnicos específicos como con personal entrenado. 
Respecto a los recursos técnicos tradicionales se incluyen almacenes 
frigoríficos y congeladores, todos ellos con dispositivos de lectura y registro de 
variación de temperatura, vehículos especiales refrigerados con controladores 
térmicos y sistema de registro o envases de materiales isotermos que 
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minimicen las posibles fluctuaciones de temperatura. Los sistemas más 
avanzados de gestión de temperatura incluyen desde la vigilancia 
automatizada en el transporte a tiempo real por GPS hasta el control 
centralizado de los niveles de temperatura en los equipos de frío de los puntos 
de venta en grandes superficies que pueden ser vigilados y corregidos a 
distancia. 

El personal debe contar además con formación adecuada para controlar, vigilar 
y registrar todos los datos relacionados con el control de temperatura, además 
de conocer el protocolo aplicable en caso de rotura de la cadena de frío. 

El diseño de la logística del producto debe realizarse por temperaturas y no por 
tipo de alimentos. Por ejemplo, una lechuga y una ensalada de IV gama ya 
preparada pertenecen al mismo tipo de alimento, pero tienen diferentes 
necesidades respecto a su temperatura de mantenimiento, por lo que la 
distribución se realizará por separado. De nada sirve que el fabricante y el 
distribuidor pongan especial cuidado en mantener la cadena de frío si luego el 
consumidor no toma las medidas adecuadas. La compra debe comenzar por 
los productos no perecederos, seguir por los frescos y acabar por refrigerados 
y congelados en el último momento, colocar los alimentos refrigerados y muy 
especialmente los congelados en bolsas isotermas con acumulador de frío que 
mantengan la temperatura adecuada hasta llegar a nuestro hogar. Una vez en 
él, deben introducirse en el mismo momento en la nevera o congelador según 
corresponda. 

Cuando la temperatura disminuye, se reduce de forma considerable la 
velocidad de crecimiento de la mayoría de los microorganismos hasta 
detenerla, así como de las reacciones enzimáticas, por lo que el alimento 
prolonga considerablemente su conservación y disminuye su riesgo 
microbiológico. 

Entre -4ºC y -7 ºC se inhibe el crecimiento de los microorganismos patógenos. 
Estos microorganismos son peligrosos para la salud ya que son productores de 
enfermedades a través de infecciones o de toxinas que pueden provocar 
intoxicaciones. * A -10ºC se inhibe el crecimiento de los microorganismos 
alterantes responsables de la degradación de los alimentos. * A -18ºC se 
inhiben todas las reacciones responsables del pardeamiento de los alimentos. 
Esta temperatura es la fijada como estándar de congelación para la cadena de 
frío internacional. * A -70ºC se anulan todas las reacciones enzimáticas, por lo 
que en teoría el alimento se conservaría indefinidamente. 

El proyecto tuvo una respuesta inmediata de aprobación, ya que en el poco 
tiempo de haber sido instalada se empezó a ver el ahorro del consumo de 
aceite mineral, la disminución en los tiempos del proceso, el cumplimiento de 
las características específicas de las bases con las establecidas en el P.O.E. y 
la eficiencia en la terminación del producto por la reubicación del operario que 
realizaba esta lubricación.  
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7.1.1  PERFIL DEL TECNÓLOGO EN ELECTROMECÁNICA 

7.1.2 CAMPO DE INTERVENCIÓN 
El profesional en ingeniería electromecánica con sello ITM es una persona 
competente para intervenir sistemas electromecánicos (SEMs), desde las 
perspectivas: del diseño, del montaje, del mantenimiento y de la modernización 
de los procesos de producción industrial de bienes y servicios; así como desde 
la transformación y reconversión eficiente de la energía eléctrica, mecánica y 
térmica, al servicio de los sistemas de producción industrial con autonomía 
técnica, económica, social y ecológica. Que además está para implementar 
políticas en diferentes campos de invención social y productiva como para la 
formulación y gestión de proyectos en ciencia que impulsen el desarrollo 
regional y nacional. 
Objeto de formación 
Son los SEMs involucrados en la producción de bienes y servicios, que son 
intervenidos por el Tecnólogo desde el mantenimiento y el montaje y por el 
Ingeniero desde el diseño, la gestión y la optimización.  

7.1.3 COMPETENCIAS PROFESIONALES 
 Analiza el circuito eléctrico a partir del método más adecuado, para 

determinar el valor de variables eléctricas como el voltaje, la corriente o la 
potencia asociadas a un componente o grupo de componentes del circuito 
en corriente alterna.  

 Dado un sistema de bombeo, aplica el principio de conservación de la 
energía y adicionalmente calcula las pérdidas generadas en él. 

 Dado un sistema termodinámico, evalúa los procesos de cambio de fase y 
de transformación de la energía aplicando el principio de conservación de la 
energía.  

 Reconoce las características de las partes de un transformador y su función 
dentro del mismo.  

 Conoce los conceptos de regulación y eficiencia y realiza cálculos para un 
transformador con características conocidas. 

 Realiza las pruebas básicas del transformador monofásico y reconoce el 
significado de los datos medidos (Curva de magnetización, pruebas de 
vacío, cortocircuito y carga).  

 Conoce el concepto de la regulación de voltaje del transformador y sabe 
cómo corregirlo. 

 Conecta en estrella o en delta un motor trifásico. 
 Sabe invertir el sentido de giro del motor de inducción trifásico. 
 Conoce los métodos de arranque a baja corriente del motor de inducción 

trifásico y la aplicación de cada uno de ellos. 
 Opera un motor de corriente directa con carga sin que se afecte su 

funcionamiento por el efecto de reacción de inducido. 
 Realiza el montaje de un sistema electro neumático o electrohidráulico, 

teniendo en cuenta las especificaciones de cada uno de sus componentes. 
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8 METODOLOGÍA 
 
 

8.1.1 DESCRIPCIÓN DE PROCEDIMIENTOS PARA REALIZAR LA 
EXPERIENCIA 

La implementación de este sistema de lubricación surge a partir de un error en 
el diseño del equipo. Inicialmente venía con una bomba de diafragma activada 
mecánicamente, lo cual generaba una lubricación poco uniforme e ineficiente, 
pues en ocasiones al trabajar no lubricaba adecuadamente el equipo.  

Dicho lo anterior, se decide hacer un reemplazo por una bomba que fuera más 
estable y que a su vez tuviese más precisión en el momento de la lubricación 
(ANEXO A).  

Después de analizar varias propuestas, se opta por buscar una bomba 
electrónica de dosificación, ya que esta cuenta con membranas y una 
programación especial para ajustar la cantidad, actividad debidamente lograda 
con el caudal y el medidor de velocidad. Consecutivamente se procede a 
instalar la bomba y ensayar diferentes puntos de lubricación de acuerdo a un 
cálculo establecido desde las áreas de lubricación, logrando así un punto de 
equilibrio en donde la maquina mostró un excelente nivel de aceitado y se 
mantenía más estable. 

Luego de haber mejorado el punto crítico de lubricación, procedimos a mejorar 
un peso estándar en la masa, puesto que esto específicamente era el ítem que 
mayor variación generaba con la otra bomba, debido a que no poseía una 
lubricación constante; esto generaba una fricción inevitable que calentaba el 
equipo, provocando una expansión en el pistón y una variación del vacío y el 
peso de la masa.  

Con la implementación de esta bomba se logró proporcionarles mayor vida útil 
a los elementos, como también aumentar la productividad, puesto que se 
redujeron los reprocesos en el momento de pesar las bolas, ya que al 
implementarse la mejora todas estas se extraían con el mismo peso, teniendo 
una variación mínima permisible. 

El proceso del montaje se realizó de la siguiente manera: primero se identificó 
la bomba adecuada para el proceso, luego se verificaron los cálculos de 
lubricación para tener las cantidades adecuadas, y así proceder a generar el 
pedido del elemento; operación que se llevó a cabo por medio de los 
planificadores de la empresa. Esta área creó una orden de pedido bajo la 
modalidad del sistema SAP, lo cual nos permitió contar con la bomba en el 
menor tiempo posible, para así proceder a realizar los planos donde se 
adecuaría el espacio de instalación. Se realiza la programación electrónica, 
calculando a su vez el tiempo y el caudal. Después de realizar los cálculos y 
ensayos pertinentes se instala la bomba satisfactoriamente, cumpliendo 
exitosamente con el trabajo esperado. 
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9 ASPECTOS ADMINISTRATIVOS 
 
 

9.1.1 RECURSOS HUMANOS 
Para la adaptación de esta bomba de lubricación y modificación de la 
boleadora se contó con ayuda y capacitación de la empresa Instruequipos, al 
mismo tiempo se obtuvo colaboración constante del electrónico Andrés 
Hincapié, los mecánicos Edison Fernando Zapata y Adrián Cardona, 
trabajadores de planta en el área de mantenimiento, y aquellos colaboradores 
encargados del manejo de la boleadora para el proceso de capacitación  
 

9.1.2  RECURSOS MATERIALES 
La proveniencia de los recursos materiales para la elaboración del proyecto, se 
obtuvieron de la empresa Alimentos Cárnicos S.A.S, específicamente del área 
de mantenimiento. Esta área se encuentra con excelente dotación de insumos 
industriales, que permitieron la realización exitosa del proyecto. 
 

9.1.3  RECURSOS ECONÓMICOS O FINANCIEROS 
Los recursos económicos para la instalación de esta bomba de lubricación, se 
proporcionaron del presupuesto mensual que recibe el área de mantenimiento 
por parte del Grupo Nutresa, el cual como se menciona anteriormente de forma 
mensual proporciona cierta cantidad de dinero para cada una de las áreas de 
mantenimiento de las empresas que lo conforman.  
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9.1.4 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 
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10 CONCLUSIONES 
 
 

 Con el sistema de implementación de una bomba de lubricación en la 

máquina Scale, se logró disminuir en un 50% el uso de aceite mineral, 

como también reducir de forma considerable los paros en el proceso por 

fallas mecánicas presentadas por el mismo factor.  

 Manteniendo un uso adecuado del equipo, se garantizó la lubricación de 

las piezas (anillo, pistón, cilindro, culata), de la boleadora y la masa. 

 Los procedimientos operativos estándar se revisaron y se estableció ser 

replanteados periódicamente, de esta forma se evitarán inconsistencias 

en el proceso, y podremos acceder a mejoras en la elaboración de los 

mismos, que nos permitan utilizar mejor los tiempos de producción y 

garantizar la calidad de cada uno de nuestros productos. 

 La vida útil de cada una de las máquinas que componen el proceso de 

acondicionamiento de material cárnico, dependen principalmente del 

cuidado y las prevenciones que se le delimiten a cada una de las 

mismas. 

 Con la implementación de la bomba de lubricación y el mejoramiento en 

el POE de la máquina, se logró disminuir la cantidad de operarios 

reclutados para una misma actividad, destinando gran parte a cumplir 

otras funciones del proceso que aceleraron las entregas y ayudo a un 

mejoramiento en el equipo de trabajo, representado en la evaluación 

periódica de los indicadores.  
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10.1.1 COMPETENCIAS DEL SABER O DEL HACER OBTENIDAS EN LA 
EMPRESA 

 Aplicar, con pensamiento analítico, los conceptos y las leyes de circuitos 
eléctricos para la solución de problemas en corriente alterna.  

 Conocer el funcionamiento de las máquinas de corriente directa como 
generador y sus diferentes formas de conexión  

 Conocer el funcionamiento de las máquinas de corriente directa como 
motor y sus diferentes formas de conexión  

 Implementar el montaje de sistemas neumáticos e hidráulicos, para 
resolver problemas y optimizar procesos en el campo industrial  

 Formular y diseñar una propuesta de proyecto incluyendo La 
Información Técnica y metodológica requerida Según el sector donde 
será implementado y su impacto económico, social, tecnológico, y su 
viabilidad con vías a implementarlo posteriormente  

 En una empresa asignada diseñar y programar planes de 
mantenimiento. Identifica los diferentes tipos de mantenimiento Realiza 
la planeación del mantenimiento Planea el presupuesto, la gestión y 
elabora indicadores de mantenimiento. Evalúa o diseña sistemas de 
información para el mantenimiento  

 Interpretar planos eléctricos para explicar la secuencia de mando del 
equipo de control  

10.1.2  APORTES A LA EMPRESA 

 Se llevaron a cabo las validaciones eléctricas de los CCM (CENTO DE 
CONTROL DE MOTORES) buscando una confiabilidad en los 
parámetros eléctricos que estos arrojan respecto a los sistemas de 
control de la empresa  

 Se llevó a cabo el inventario de equipos que brindan ayuda en el 
Aislamiento de energía peligrosa tales como: guardas, paros de 
emergencia botoneras, así como también su tiempo promedio de 
mantenimiento. 

 Se cumplieron a cabalidad los entrenamientos exigidos por la empresa, 
tanto en calidad, como seguridad eléctrica, y para trabajos especiales en 
alturas espacios cerrados etc., brindando así la seguridad de estar 
preparado para cualquier trabajo imprevisto.  

 Se realizó la propuesta para un plan de automatización lumínica en las 
oficinas. 

 Se prestó apoyo en la organización y creación del nuevo centro de 
distribución técnica. 

 Se elaboró una bomba de lubricación para la máquina Scale que redujo 
en un 50% la utilización de aceite mineral, y disminuyó 
significativamente los paros en el proceso, haciendo mucho más 
eficiente la cadena de suministro.  
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10.1.3 LOGROS 

 Durante el proceso de práctica en la compañía pude afianzar los 

conocimientos teóricos adquiridos en la universidad, llevándolos a lo 

empírico de forma satisfactoria.  

 Llevar a cabo un proceso de prácticas profesionales, es una experiencia 

altamente gratificante, pues además de poner en práctica los 

conocimientos adquiridos, permite empaparse de diversos temas tanto 

administrativos como operativos, que permiten abrir el entendimiento 

hacia nuevos conocimientos, hasta el momento poco conocidos como, 

por ejemplo: seguridad industrial y salud ocupacional, métodos y 

tiempos, calidad, costos, etc. 

 El tiempo destinado a llevar a cabo el proceso de prácticas, permitió 

fortalecer mis condiciones comunicativas, haciéndome mucho más 

asertivo en el momento de expresar mis ideas en público. 

 Pude participar en el proceso de construcción de la bomba de 

lubricación para la máquina Scale, esto contribuyó a que por primera vez 

estuviera presente en la elaboración mecánica de un producto, que 

posteriormente sería utilizado en una máquina real.  

 

10.1.4 DIFICULTADES 
La mayor dificultad presentada durante el proceso de prácticas y como tal la 
elaboración del proyecto fue la adaptación y evaluación de la bomba de 
lubricación, ya que la máquina en la que se realizó todo el proceso de 
investigación es fundamental en el proceso de acondicionamiento cárnico; por 
tal motivo, los tiempos de disponibilidad eran muy mínimos, y el proceso de 
investigación se tornó algo lento. 
 

10.1.5 RECOMENDACIONES 
Como recomendación principal al ITM, podría mencionar la importancia de 
enfatizar mucho más en asignaturas que correspondan a campos eléctricos y 
temas afines, pues tuve grandes brechas en mi proceso debido al 
desconocimiento de algunas cosas que deberían ser fundamentales. También, 
anexo a mis recomendaciones, me gustaría que se dictarán clases exclusivas 
de Excel, ya que es una herramienta sumamente importante para la vida 
laboral y que es poco trabajada durante el recorrido estudiantil. 
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ANEXOS 

ANEXO A: HOJA DE VIDA INSTITUCIONAL  
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ANEXO B: GUÍAS DE SEGUIMIENTO   
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ANEXO C: CONTRATO DE APRENDIZAJE. 
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ANEXO D: CARTA DE CONSTANCIA 
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FIGURA 1: BOMBA DE LUBRICACIÓN INSTALADA 
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FIGURA 2 Y 3: SISTEMA DE LUBRICACIÓN 
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FIGURA 4: CULATA Y PISTÓN DE EL EQUIPO 

 


