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Anexo No.1: Especificaciones Técnicas FP1808

Area : Conversion
Departamento: Impresién
Cantidad: 1

Marca: COMEXI
Modelo: FP-GL-1808
Afio de Compra: 2002
Velocidad Nominal: 350 m/min

DIMENSIONES DE LA MAQUINARIA

Altura: 519 m
Longitud: 15,0 m
Ancho: 6,3 m

Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Anexo No.2: Especificaciones Técnicas FS1500

| Area : Conversion
Departamento: Impresion
Cantidad: 1

Marca: COMEXI
Modelo: FS-1500
Afo de Compra: 1997
Velocidad Nominal: 300 m/min

DIMENSIONES DE LA MAQUINARIA

Alturé: 4,45 m
Longitud: 14,845 m
Ancho: 2,63 m

Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Anexo No,3: Especificaciones Técnicas PUIGMAL

Area : Conversion
Departamento: Impresion
Cantidad: 1

Marca: COMEXI

Modelo: PUIGMAL VT 6/120
Afio de Compra: 1930

Velocidad Nominal: 300 m/min

DIMENSIONES DE LA MAQUINARIA

Altura: 3,35 m
Longitud: 10,05 m
Ancho: 3,01m

Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Anexo No.4: Especificaciones Técnicas SLC

Area : Conversion
Departamento: Laminacién
Cantidad: 1

Marca: COMEXI
Modelo: SLC-120
Afio de Compra: 1997

Velocidad Nominal: 300 m/min

DIMENSIONES DE LA MAQUINARIA

Altura: 5,30 m
Longitud: 9,20 m
Ancho: 3,40 m

Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Anexo No.5: Especificaciones Técnicas SCHIAVI
Area : Conversién
Departamento: Laminacion
Cantidad: 1
Marca: SCHIAV]
Modelo: ECO CONVERT JUNIOR
Afo de Compra: 1998
Velocidad Nominal: 300 m/min
DIMENSIONES DE LA MAQUINARIA
Altura: 2,60 m
Longitud: 540 m
Ancho: 2,50 m
Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Anexo No.6: Especificaciones Técnicas KMEC

Area : Conversién
Departamento: Corte
Cantidad: 1

Marca: KMEC
Modelo: MRB-2RV/130
Ano de Compra: 2002
Velocidad Nominal: 400 m/min

DIMENSIONES DE LA MAQUINARIA

Altura: 2,10 m
Longitud: 5,58 m
Ancho: 4,10 m

Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Anexo No.7: Especificaciones Técnicas Cortadoras COM

jPRUEMA sRAFICA C.A.

Area : Conversion
Departamento: Corte
Cantidad: 3

Marca: COMEXI
Modelo: KSC-120
Ao de Compra: 1997
Velocidad Nominal: 300 m/min

DIMENSIONES DE LA MAQUINARIA

Altura: 2,00 m
Longitud: 2,30m
Ancho: 2,72 m

Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Anexo No.8: Tiempos de Utilizacion de Todas las Maquinas del
Area de Conversién desde el afio 2006 hasta Mayo del 2008

Fuente: PAVEMA GRAFICA, C.A.
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Tiempos de las Paradas por Maquinas (2006)

Tiempo

Tiempo Paradas Paradas Paradas Tiempo real |teorico

Produccion | produccion | Preparacion | mantenimiento |Fuerza uso uso

(Hr) (Hr) (Hr) (Hr) Mayor maquina maquina
COM-11 2.414 2.384 135 104 160 5.197 6.392
COM-12 1.498 1.742 80 192 30 3.541 6.392
COM-13 2.115 2.281 151 71 140 4.758 6.392
KMEC 3.689 2.685 190 120 184 6.868 6.392
SCHIAVI-14 124 1.310 5 33 2 1.474 6.392
PUIGMAL 541 608 23 111 26 1.308 6.392
FS-1500 3.267 1.279 787 305 74 5711 ‘ 6.392
FP-1808 3.427 1.519 871 736 57 6.609 6.392
SLC 2.543 1.636 364 756 109 5.409 6.392
SCHIAVI 743 744 132 714 3 2.336 6.392

Tiempos de las Paradas por Maquinas (2007)

Anexos
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Tiempo Paradas Paradas Tiempo
Produccion | produccion Preparaciéon | mantenimiento | Paradas Tiempo real teorico uso
(Hr) (Hr) (Hr) (Hr) Fuerza Mayor |uso maquina | maguina
COM-11 4.580 1.980 224 71 182 7.038 6.392
COM-12 1.828 480 72 3.023 28 5.432 6.392
COM-13 4.189 1.853 149 220 201 6.611 6.392
KMEC 4.168 2.158 202 243 246 7.016 6.392
SCHIAVI-14 2.523 207 7 43 0 2.780 6.392
PUIGMAL 958 152 13 46 13 1.182 6.392
FS-1500 4.161 1.216 742 398 60 6.576 6.392
FP-1808 3.056 1.847 925 1.126 | 71 7.024 6.392
SLC 3.628 1.590 673 1112 83 7.086 6.392
SCHIAVI 259 120 64 26 0 469 6.392

10




ANDRES BELLO

Escuela de Ingenieria Industrial

Tiempos de las Paradas por Maquinas (2008)

Anexos

Tiempo Paradas Paradas Paradas Tiempo real | Tiempo

Produccion | produccion |Preparacion | mantenimiento | fuerza uso teorico uso

(Hr) (Hr) (Hr) (Hr) mayor maquina maquina
COM-11 1.633 529 74 56 143 2434 2.664
COM-12 1.280 382 41 47 130 1.890 2.664
COM-13 604 190 26 919 91 1.830 2.664
KMEC 1.322 547 68 38 141 2.116 2.664
PUIGMAL 171 42 1 39 - 263 2.664
FS-1500 1.124 288 158 91 222 1.883 2.664
FP-1808 904 467 262 194 205 2.032 2.664
SLC 1.057 355 204 324 103 2.043 2.664
SCHIAVI il 6 1]- - 14 2.664

11
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Anexo No. 9: Arbol de Decisién Utilizado para Evaluar la Criticidad de los Equipos

l_.IﬁIizaciﬁn

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo No. 10: Tiempos de las Fallas junto con sus Costos desde
Noviembre 2007 a Mayo 2008 Maquina FP1808

Fuente : PAVEMA GRAFICA, C.A.

13
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Noviembre 2007 Maquina FP1808 (Bs.)
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Diciembre 2007 Maquina FP1808 (Bs)

Falla y ; <

Fallas | Montaje |Falla Calibracion ?:r'j‘;‘;:”m g:;“;;’t%r Cambio de |Fallade |- .
de ) Unidades |Unidades Elactronical Bomba Unidad Compresor
Turbina

Minutos | 2.865 1.580 570 60 40 20 20 5,155

Horas 47,75 26,33 9,50 1,00 0,67 0,33 0,33 85,92

%

Tiempo |55,58% 30,65% 11,06% 1,16% 0,78% 0,39% 0,39%

Perdido

Costo

por 17.347.623 |9.566.926 3.451.360 363.301 242.201 121.100 121.100 31.213.611

Fallas

15
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Enero 2008 Maquina FP1808 (BsF)
Falla
" Problemas
Falla Calibracién Falla de Electrica
Fallas Unidades Unidades ion el Compresor | (container Total
nilox Temp)

Minutos 840 675 90 40 25 1.670

Horas 14,00 11,25 1,50 0,67 042 27,83

% Tiempo 0 o o o

Perdido 50,30% 40,42% 5,39% 2,40% 1,50%

g:lf;g POT |7 44590 |5.983,31 |797,78 354,57 221,60 |14.803

Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Febrero 2008 Maquina FP1808 (BsF)
Matto Falla Electronica
Falla Falla Motor | Falla Rolinera
Calibracién Falla Preventivo (Magq. Bota Falla de
Fallas Unidades Unidades (raclas, porta Presostatos Presiény Compresor (anllox#4y | eje porta Tott
i biintielac) Tinteros Reglstro) £6) Clise

Minutos |555 455 120 90 45 35 25 20 1.345
Horas 9,25 7,58 2,00 1,50 0,75 0,58 0,42 0,33 22,42
% Tiempo | 14 o0 [2383%  |8.92% 6,69% 3,35% 260%  [1,86%  |1.49%
Perdido
g:lf:: POT | 401961 |4.033,20 [1.063,70 797,78 398,89 310,25 221,60 (177,28 11.922

16
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Marzo 2008 Maquina FP1808 (BsF)
Montaje y
Fallas Falla Mantenimiento | Desmontaje Cal_ibraciﬁn ;;c:?alemas Total
Unidades Preventivo ;ruu::ibcli:: o Unidades Rebobinadora

Minutos |4.640 1140 480 250 15 6.525

Horas 77,33 19,00 8,00 417 0,25 108,75

%

Tiempo |71,11% 17.47% 7,36% 3,83% 0,23% 100,00%

Perdido

Costo

por 33.690,27 |8.277,35 3.485,20 1.815,21 108,91 47.377

Fallas

Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Abril 2008 Maquina FP1808 (BsF)
Falla del Falla del
z = Registro Limpieza del Falla de Ia
Calibracién | Falla del Anilox Falla Selector - Falla de Monitor del ~

Fallas Unilﬂades Chiller Trancado | Unidades tz:':l;adl 44 g;:;ﬁlao de i‘;’"':’:m Compresor Xi:tt;or:;rtrll:go ’%Tat}a#;i;e Total
Minutos |[1.185 945 180 185 30 30 30 20 20 20 2.645
Horas 19,75 15,78 3,00 3,08 0,50 0,50 0,50 0,33 0,33 0,33 44,08
%
Tiempo |[4480% |3573% |6,81% 6,989% 1,13% 1,13% 1,13% 0,76% 0,76% 0,76% 100%
Perdido
Costo 8.604,09 [6.861,49 |1.306,95 |1.343,25 (217,83 |217,83 217,83 145,22 145,22 145,22 19.205

17
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Mayo 2008 Maquina FP1808 (BsF)

o [rameser e cambmcin |ratwde e IMecamea |Tdel | Lmemmde | L Eelade

Chiller Unidades Unidades Racla Anilox ﬁ:il:]c::[ - Automatico unidad # 6 Alve
Minutos 1.175 250 205 120 65 60 45 30 30 20 2.0
Horas 19,58 417 3,42 2,00 1,08 1,00 0,75 0,50 0,50 0,33 33,
:’,"EI;*;{,’LP" 58,75% 12,50% |10,25% |6,00% 3,25% 3,00% 2,25% 1,50% 1,50% 1,00% 100
ﬁ;?;: PoT 1982560 |2.090,55 |[1.714,25 |[1.003,47 543,54 501,73  |376,30 250,87 250,87 167,24 16.;

18
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Noviembre 2007 Maquina SLC (Bs)
Fallas Tarjeta Ealla del Manguera
Problemas del Falla Mecanica Electronica Tratador Hidrahulica | Fallas Pifias Problema Ajustes de Falia Energla Total
Fallas Tenslomatic Rodillo Fresién | Desbobinader Cotona Rodillo Neuméticas | Rebobinader n®1 | Obsturador Electrica e
#1 Dosificador
Minutos 2685 2.310 2.210 795 &15 285 228 20 5 9.264
Horas 44,82 38.50 36.83 13,25 10.25 5.42 3.82 0.33 0.08 154,40
o 29.09% 24,94% 23.86% 8.58% 6.64% 4,16% 2.47% 0.22% 0.05%
g:l’l‘;g per 4.082.347.06 2,505.226,06 3.353,580,34  1.206.378.45 | 933235816 | 584.221.01 347.487,69 20.248.14 7.587.28 14.057.723,18
Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Diciembre 2007 Maquina SLC (Bs)
2 Fallss Fallagela Falla del Falla del Callbracion o Cambio de Ajusta del
Hontaje Nusvo : .| Falla Rediflo . Falla Central | Falla del Grupo Desajusts dal : Electronica Calibracion de | Falla de ki Bama
FAMS (ot Goona| DPo0Nador BombaRodilo | o e ior | O hiibes | Lsmmador | O | gy [ReSGORO| T | Medih | dadorde (T T e obkadn | 102
’ #y2 | Laminador Contrel Corona |0 | iy | Desothtor | Tempenti "
Hinutos 1.230 725 700 %0 0 180 170 120 103 B 60 4 40 | 15 45N
Horas 2050 12,06 1167 1150 6,3 300 28 20 175 1.3 100 073 087 050 05 %1
%Tnmpﬂ Ll 4E ooo 13 [ 0 e TAN. L T 2 i ; & . "
Perddo 26.01% 15,86% 15,30% 15,10% 8.30% 304% 37% 263% 230% 1,75% 1.31% 0.98% 0,88% 066% 0.33% 100,00
‘i
c"::;s‘:“’ aams | 10 | femd | 1ssg | e | Mm% | ey | smn | mes | ey | e | me | om0 | ee | e | s
|
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Enero 2008 Maquina SLC (BsF)

Ajuste
Problemas |Falla Mtto Fallas Falla Falla Tornillo | Falla Barra Problema de
Fallas |del Tratador | Compresor | Desbobinador Electrica de Barra Desbobinadora | Rebobinador | Tornillo | Total
Tensiomatic | Corona |de Aire #2 Rebobinadora | n° 1 n°1 Motor
Principal
Minutfos | 1.574 265 120 95 80 60 55 45 20 2.314
Horas 26,23 442 2,00 1,58 1,33 1,00 0,92 0,75 0,33 38,57
%
Tiempo |68,02% 11,45% |5,19% 411% 3,46% 2,59% 2,38% 1,94% 0,86%
Perdido
Costo
por 4,564,60 768,50 348,00 275,50 232,00 174,00 159,50 130,50 58,00 6.710,6(
Fallas

Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Febrero 2008 Maquina SLC (BsF)

galas . |Falias gomillode | Falla | Problema
Fallas Desbobinador Et‘alsbobmador Rebobinadora zrc‘:art:g:r iIl:r:.\lt:moblnadt'.n' Total
#1y2 Partido
Minutos | 540 425 90 80 10 1.145
Horas |9,00 7,08 1,50 133 0,17 19,08
%
Tiempo |47,16% 37,12% 7,86% 6,99% 0,87% 100,00%
Perdido
Costo
por 1.566,00 1.232,50 261,00 232,00 29,00 3.320,50
Fallas |

20
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Marzo 2008 Maquina SLC (BsF)
Falla del ;

Falla del ii';ﬁ e? Falla del |Fallasde |Boton Ef';':tmnica SieHiama gZ;‘;”"’ de | Falla File
Fallas Mt?tor' Desbobinador Liquid Acople_s Puls_ador Potenciometro | Tratador |Hidraulico. Debobinador | Total

Principal Control |Rebobinador | Rodillo o #2

#2) : Balancin Reb. |Corona Desb. #2
Aplicador
Minutos | 2.915 1.090 520 90 90 80 65 60 40 4,950
Horas | 48,58 18,17 8,67 1,50 1,50 1,33 1,08 1,00 0,67 82,50
%
Tiempo |58,88% 22,02% 10,51% 1,82% 1,82% 1,62% 1,31% 1,21% 0,81% 100,00%
Perdido
Costo
por 6.924,58 2.589,30 1.235,26 |213,80 213,80 190,04 154,41 142,53 95,02 11.758,73
Fallas
Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Abril 2008 Maquina SLC (BsF)
Falla del

Falla Falla Falla de Falla

Electronica s::'a E?::mca Fallas |Electrica |Rodillos | Mecanica $:L"]°"°’ Fallas de las | Falla del
Fallas |del Lioudd | @romo del Boton Guia, Falla |(Parti6 | pr ".“’, Pifias del Tratador | Total

Potenciometro | —dY! Rebophina dory | Chiller | Rodillo Rodillo Pieza del G”“""’a Rebobinador | Corona

Rebobinador Control Dosificador | Dosificador | Desb.# 2) E_axir:;dor}
Minutos | 2.515 1.320 1.110 760 510 440 120 90 70 50 6.985
Horas 41,92 22,00 18,50 12,67 8,50 7,33 2,00 1,50 1,17 0,83 116,42
%
Tiempo |36,01% 18,90% |15,89% 10,88% |7,30% 6,30% 1,72% 1,29% 1,00% 0,72% 100,00%
Perdido
Costo
por 5.974,38 3.135,66 | 2.636,81 1.805,38 | 1.211,561 |1.045,22 |285,06 |213,80 166,29 118,78 16.592,87
Fallas

21
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Tiempos de las Fallas junto con sus Costos Mayo 2008 Maquina SLC (BsF)
Montde | potps | FalBCele | gy | Falagel  Falla | Falladel Falladel | Desajuste | Calbracion | - 42 | Camblode | Ajustedel |Callbacion| Falladela
Falla T?;;:r Daq:hia;ador ggg:ﬁz R;:lﬂaln fiqauide Ce:nraal (air;po Traat:dor a:éll-lsjte Raal;o;;::fz Ej{e;::?fw md;llo Pd'r:;;orede :ieal:wn anT: Total
Corona $1¥2 | | aminador | Dosificador | Control  Hidraulica | Laminador Corora | Balancin 1 Laminador] Deshobinador | Temperatura | Prensa | Rebobinadora
Minutos | 1,230 725 700 680 380 180 [ 170 120 | 105 80 60 45 40 30 15 4,570
Hoas | 2050 | 1208 | 1167 | 1150 | 633 300 | 283 200 | 175 | 133 1,00 078 0,67 0,50 0,25 76,17
%
I;er;ﬁg 2691% | 1586% | 1532% | 15,10% | 832% 3.94% | 3,72% 263%|230% | 175% | 1.31% | 098% | 088% | 066% | 033% 100,00
Perdi
Costo
F;?I:r 3.379,51| 1.891,99 |1.823,30 | 1.805,82(1.044,08 494,56 | 467,00 329,71|28849 | 219,81 | 164,85 | 12364 | 10990 | 8243 | 4121 12556,
allas
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Anexo No. 11: Pieza Realizada por los Operadores para Evitar que se Vote el Pegamento (dosificador maquina
SLC)

23



ANDRES BELLO

Anexos
Escuela de ingenieria Industrial

24



ANDRES BELLO

Anexos
Escuela de Ingenieria Industrial

Anexo No.12: Campana de extractora Gases (no se encuentra en funcionamiento maquina SLC)

25
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Anexo No. 13: Programacion de Actividades de Mantenimiento

impresora FP1808

Fuente: Elaboracién propia
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Mantenimiento Tablero eléctrico FP1808

Anexos

02 01 MIFP TE 001 01 04

ACTIVIDAD | FRECUENCIA | H-H TOTAL M.O
H-H/ afio
Limpieza de Trimensual 16 64 1 Operador
serpentines y o
chequeo de 1 técnico
presiébn  en
AA
02 01 MIFP TE 002 01 12
O Limpieza Mensual 3 36 1 Operador
od interna del .
= 1 técnico
O tablero
"'_lJ rincipal
ol P P
E 02 01 MIFP TE 003 01 12
g Revision y Mensual 3 36 1 Operador
H ajuste de ,
1 técnico
todas las
conexiones
02 01 MIFP TE 004 02 01
Ca.mbio Anual 12 2 Outsourcing
tarjeta
electrénica y
contacto Rele
TOTAL ANUAL HH 136
TOTAL ANUAL HORAS 2
ESPC.
MATERIALES Dieléctrico, Solvente limpiante.

HERRAMIENTAS

Montacargas, escalera, destornilladores,

juego de pinzas, juego de llaves, alicates

juego de dados, pistola jet, pafios.

Fuente: Elaboracién propia
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Mantenimiento sistema neumatico FP1808

F 02 01 MIFP SN 001 02 01
ACTIVIDAD | FRECUENCIA |[H-H TOTAL M.O
H-H/ aiio
Cambio de Anual 40 5 1 Operador
sellos _
cilindros 1 tecnico

02 01 MIFP SN 002 02 01

o]

2" Cambio Anual 40 5 1 Operador

e §

= selios 1 técnico

> | valvulas

w

=2

<[

E 02 01 MIFP SN 003 01 12

|_

% Purgar filtro Mensual 3 36 1 Operador
entrada de
aire

02 01 MIFP SN 004 01 04

Limpieza Trimestral 800 3200 1 Operador
ejes de G
- 1 técnico
cilindros
TOTAL ANUAL HH 3252
MATERIALES Kit de sellos cilindros y valvulas.
HERRAMIENTAS Montacargas, escalera, destornilladores,

juego de pinzas, juego de llaves, alicates,
juego de dados.

Fuente: Elaboracion propia

Nota: Existen 40 cilindros en la impresora FP1808, no todos tienen las

mismas dimensiones o peso por lo que algunos de ellos necesitaran
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montacargas para ser bajados y montadas nuevamente, mientras otros no.

El kit de sellos es distribuido por COMEXI, empresa fabricante de esta

rodamientos.

impresora.
Mantenimiento rodillos guias FP1808
02 01 MIFP RG 001 01 50
ACTIVIDAD | FRECUENCIA | H-H TOTAL M.O
H-H/ ano
Limpieza Semanal 3 150 1 Operador
1 Asistente
02 01 MIFP RG 002 01 02
(7))
< T
= Rews@n Semestral 12 24 { T&EHiED
(& rodamientos
(7))
(@]
~
) 02 01 MIFP RG 003 02 01
(o]
[ Cambio Anual 16 16 2 técnicos
Rodamientos
02 01 MIFP RG 004 02 01
Cambio Anual 33 23 1 Asistente
Soil 1 técnico
~ |TOTAL ANUAL HH 239
MATERIALES Correas, solvente, pafos,

HERRAMIENTAS

Montacargas, escalera,
destornilladores, juego de pinzas,
juego de llaves, alicates, juego de

dados.

Fuente: Elaboracion propia
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Nota. Existen 50 rodillos guias en esta impresora.
Mantenimiento Alineador FP1808
02 01 MIFP AL 001 01 50
ACTIVIDAD FRECUENCIA | H-H TOTAL M.O
H-H/ afio
Limpieza Semanal 1 50 1 Operador
rodamientos :
1 Asistente
02 01 MIFP AL 002 01 50
o Limpieza rodillos Semanal 4 200 4 Téeriico
o FIFE
(m]
<
=
E 02 01 MIFP AL 003 02 01
Cambio motor Anual 3 317 2 técnicos
de paso
02 01 MIFP AL 004 01 02
Lubricacién base Semestral 16 33 1 Asistente
giratoria motor 1/2 L
1 técnico
TOTAL ANUAL HH 283,5
MATERIALES Correas, solvente, pafos,
rodamientos, motor de paso,
grasa.
HERRAMIENTAS Destornilladores, juego de pinzas,
juego de llaves, alicates, juego de

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento Sistema de transmision FP1808

02 01 MIFP ST 001 01 12

SISTEMA DE TRANSMISION

ACTIVIDAD FRECUENCIA | H- | TOTAL M.O
H
H-HI afio
Inspeccién  visual Mensual 2 24 1 Operador
correas de _
ventiladores y 1 Asistente
rebobinadores
02 01 MIFP ST 002 01 12
Inspeccién visual Mensual 2 24 1 Operador
engranajes motor 1 Asigtante
ppal.
02 01 MIFP ST 003 02 02
Cambio Correas Semestral 3 6 2 técnicos
02 01 MIFP ST 004 02 01
Cambio engranajes Anual 6 3 1 Asistente
Motor ppal. _
1 técnico

TOTAL ANUAL HH

57

MATERIALES

Correas, engranajes.

HERRAMIENTAS

Escalera, destornilladores, juego
de pinzas, juego de llaves,
alicates, juego de dados,
aceitera.

Fuente: Elaboracién propia
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Mantenimiento Tunel de secado FP1808
02 01 MIFP TS 002 02 01
r Analisis Anual 5 5/3 Outsourcing
calentador
combustiéon
02 01 MIFP TS 003 02 01
Cambio Anual 10 10/3 2 técnicos
Correas
02 01 MIFP TS 004 01 01
Revisién de Anual 6 6 1 Técnico
fugas en el
o quemador
o
g 02 01 MIFP TS 005 01 01
w
o Comprobar Anual 2 2 1 técnico
o estado de
-
[T placas
% deflectoras del
= quemador
02 01 MIFP TS 006 01 12
Limpieza de Mensual 3 36 1 técnico
electrodo y )
comprobar 1 Asistente
chispa
02 01 MIFP TS 007 01 12
Limpieza mensual 2 24 1 técnico
superficie :
electrodo de 1 Asistente
ionizacion
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02 01 MIFP TS 007 02 1

Cambio Anual 10 10 2 Técnicos

electrodo de
ionizacion

02 01 MIFP TS 007 01 12

Comprobar mensual 1 12 1" 1 Técnico
deteccién de
llama

02 01 MIFP TS 008 01 12

Verificar mensual 1 12 1 técnico
ausencia de
fugas en
electrovalvulas

02 01 MIFP TS 009 01 2

Verificar valvula | Semestral 2 4 1 Técnico
reguladora

02 01 MIFP TS 010 01 1

Verificar Anual 3 3 1 Técnico
ausencia de
fugas en tuberia
L de gas
TOTAL ANUAL HH 125
TOTAL ANUAL HORAS 1,67
ESPC.
MATERIALES Pario, dieléctrico, rodamientos,
lubricante.
HERRAMIENTAS Escalera, montacargas,

destornilladores, juego de pinzas, juego
de llaves, alicates, juego de dados,
aceitera.

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento Compresor Aire Area de Conversion

02 04 MCOP CO 001 01 01

TIPO DE | FRECUENCIA | HORAS | TOTAL PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE | HORAS | EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
Limpieza de
Filt
iltro Outsourcing
Anual 3 3 BETICO
Limpieza
Serpentines
z |
<
o
o 02 04 MCOP CO 001 02 01
(®)
o Cambio de Anual 5 Outsourcing
[v4 filtros
o BETICO
=
O
(&)

Mantenimiento
General
Compresor

TOTAL ANUAL HH
TOTAL ANUAL HORAS ESPC. 8

MATERIALES

HERRAMIENTAS J

Fuente: Elaboracién propia

Nota: este compresor de aire alimenta a todas las maquinas del area de
conversion, por lo que esta programacién también se incluye en todas las
maquinas de esta area.
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Mantenimiento Viscosimetro y bombas FP1808

02 01 MIFP VB 001 01 00

TIPO DE | FRECUENCIA | HORAS | TOTAL PERSONAL

ACTIVIDAD HOMBRE | HORAS | EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
¢ Limpieza
Bombas de
tintas Después de ) 150
cada corrida
02 01 MIFP VB 002 01 50
1]
8 | Limpieza
E | Viscosimetro 1 Operador
o Semanal 6 350 _
- 1 Asistente
) 02 01 MIFP VB 003 01 50
@ ——
= Limpieza
@ Mangueras
§ dé Tiktas semanal 3 150
> 02 01 MIFP VB 002 01 50
Chequeo
Componentes
Viscosimetro Semanal 1 50
TOTAL ANUAL HH 800
| MATERIALES Solvente, pafios.
HERRAMIENTAS Barra magnética
destornilladores, juego
de pinzas, juego de
llaves, alicates, juego
de dados, pistola jet.
Fuente: Elaboracién propia

35




UNIVERSIDAD CATOLICA

ANDRES BELLO

Anexos

Escuela de Ingenieria Industrial

Anexo No. 14: Programacién de Actividades de Mantenimiento

laminadora SLC

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento Motores AC Y DC

Anexos

02 02 MSLC MT 001 02 01

TIPO DE
ACTIVIDAD

FRECUENCIA

HORAS
HOMBRE

TOTAL
HORAS
HOMBRE

ANUAL

PERSONAL
EJECUTOR

Motores DC Y AC

Cambio de
Rodamientos

Limpieza (o]
rectificado de
conectores

de
de

Cambio
carbones
motores DC

Barnizado vy
secado de
bobinas

Anual

504

504

Outsourcing

Especialista
COMEXI

02 02 MSLC MT 002 01 12

Limpiar malla
filtrante

Mensual

7

84

1 Operador

TOTAL ANUAL HH

84

TOTAL
ESPC.

ANUAL

HORAS

504

MATERIALES

Cepillo, pafios, agua

HERRAMIENTAS

Destornilladores, juego
de pinzas, juego de
llaves, alicates, juego de
dados, aceitera.

Fuente: Elaboracién propia

Nota: existen 7 motores DC y 7 motores AC
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Mantenimiento Bomba de vacio SLC

02 02 MSLC BO 001 02 01

‘ TIPO DE | FRECUENCIA | HORAS TOTAL  PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE | HORAS EJECUTOR
‘l HOMBRE
ANUAL
N I
Cambio de
paletas
vacio
| -g 02 02 MSLC BO 0020212
@ | _ _
: Limpieza 1 Operador
T filtro bomba
£
@
02 02 MSLC BO 003 02 01
Cambio de
sellos bomba
hidraulica Anual 3 3
~ |TOTAL ANUAL HH | 6
MATERIALES | Paletas, sellos
HERRAMIENTAS Destornilladores, juego de

pinzas, juego de llaves,
alicates, juego de dados,
aceitera.

Fuente: Elaboracién propia

Nota: son 8 paletas que tiene la bomba de vacio.
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Mantenimiento polipasto SLC

Fuente: Elaboracién propia

39

02 02 MSLC PO 001 01 01 ]
TIPO DE | FRECUENCIA [ HORAS TOTAL PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE HORAS EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
Revision
botonera
Anual 1
02 02 MSLC PO 002 01 12
Revision 1 Operador
Guaya
Mensual 1 2
k=)
L 02 02 MSLC PO 002 02 01
o - .
S | Cambio de | 1 Operador
& Guaya
Anual 9 3 1 Asistente
02 02 MSLC PO 003 02 01

Mtto.

General ]

Motor Anual 36 36 Outsourcing

polipasto

TOTAL ANUAL HH 6

i |

TOTAL ANUAL HORAS 36

ESPC.

MATERIALES Guaya ]

HERRAMIENTAS Destornilladores, juego de

pinzas, juego de llaves,
alicates, juego de dados,
aceitera.
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Nota: el mantenimiento general del motor del polipasto consiste en
cambio de rodamientos, barnizado de bobinas, secado de bobinas y el

montaje y desmontaje del motor.

Mantenimiento Tratador de Corona SLC

02 02 MSLC TC 003 01 03
TIPO DE | FRECUENCIA | HORAS TOTAL PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE HORAS EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
Limpieza
Cuatrimestral 18
02 02 MSLC TC 002 01 12 1 Operador

& | Chequeo de
o gomas
© Mensual 1 12
O
3 02 02 MSLC TC 002 02 02
G
o
8
= Cambio de

gomas

Semestral 10 20 Outsourcing

TOTAL ANUAL HH 30

TOTAL ANUAL HORAS 20

ESPC.

MATERIALES Gomas, dieléctrico

HERRAMIENTAS Destornilladores, juego de

pinzas, juego de llaves,
alicates, juego de dados,
escalera.

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento sistema neuméatico SLC

Anexos

02 02 MSLC SN 001 02 01

TIPO DE | FRECUENCIA | HORAS TOTAL PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE | HORAS EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
Cambio Cada 5 afios 40 8
Sellos
'g;‘ Valvula
5 02 02 MSLC SN 002 02 01 1 Técnico
S Cambio Cada 5 arios 40 8
>
. Sellos
& Cilindros
S
-'§ 02 02 MSLC SN 003 01 12
S | Purgar filtro Mensual 3 36 1 Operador
% |de entrada
E de aire
>
ﬁ 02 02 MSLC SN 004 01 04
E Limpieza Trimestral 800 3200 1 Operador
L |ejes de los _
% cilindros 1 Asistente
neumaticos

TOTAL ANUAL HH

3252

MATERIALES

Kit de Sellos Cilindros y
valvulas.

HERRAMIENTAS

Montacargas, escalera,
destornilladores, juego de
pinzas, juego de llaves,
alicates, juego de dados.

Fuente: Elaboracién propia

que para impresora FP1808.

41
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Mantenimiento Campana de gases SLC

| 02 02 MSLC CG 001 01 02

TIPO  DE [ FRECUENCIA | HORAS | TOTAL PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE | HORAS EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
Limpieza semestral 2 8
02 02 MSLC CG 002 01 01 o
Limpieza Anusl 4 4 1 Operador
turbina del
ventilador
o
o 02 02 MISLC CG 002 02 01
{=7]
5 Balanceo Anual 12 12
E turbina -
S ventilador 1 Técnico
=
S
02 02 MSLC CG 003 02 01
Cambio de Anual 8 8 1 Operador
rodamientos .
motor 1 Asistente
ventilador
- TOTAL ANUAL HH 32
MATERIALES Turbina, rodamientos,
solvente, pafos.
HERRAMIENTAS Destornilladores,  juego
de pinzas, juego de
llaves, alicates, juego de
dados.
L i

Fuente: Elaboracién propia
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Central Hidraulica SLC

i 02 02 MSLC CH 001 02 01 ]
TIPO DE | FRECUENCIA | HORAS TOTAL PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE | HORAS EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
Mtto general Anual 12 12
motor
02 02 MSLC CH 002 02 01 f
S [ Cambiar Anual 12 12 Outsourcing
:% sellos de la
I .'E bomba
€T
s
- 02 02 MSLC CH 003 01 12
(&
Revision de
fugas
Mensual 1 12 1 Operador
TOTAL ANUAL HH 12
TOTAL ANUAL HORAS 24
ESPC.
MATERIALES i Selios, rodamientos,
barniz.
HERRAMIENTAS 'Destornilladores, juego de

pinzas, juego de Ilaves,
alicates, juego de dados,
montacargas, escalera,
mangueras.

—

Fuente: Elaboracion propia
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Mantenimiento Sistema de transmisiéon SLC

02 02 MSLC ST 001 01 12 4
TIPO DE | FRECUENCIA | HORAS TOTAL PERSONAL
ACTIVIDAD HOMBRE | HORAS EJECUTOR
HOMBRE
ANUAL
Inspeccidn
m visual Correas
o |de los Mensual 2 24
S | ventiladores y
g rebobinadores
‘_g 02 02 MSLC ST 002 01 12
= 1 Operador
2 | Inspeccion Mensual 2 P
o visual  poleas 1 Asistente
§ mator principal 24
3 02 02 MSLC ST 001 02 02
=
0 Cambio
g Correas
@ ventiladores Semestral 3 6 |
(1]
-3 02 02 MSLC ST 002 02 1
- e e =
© Cambio de
5 poleas  Motor _
(77}
TOTAL ANUAL HH ¥ 57 a
MATERIALES Correas, poleas,
escalera.
HERRAMIENTAS Destornilladores, juego

de pinzas, juego de
llaves, alicates, juego
de dados, aceitera.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexec No.15: Planillas de Procedimiento Estandar (POE)

Fuente: Elaboracién Propia
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Procedimiento de Operacion Estandar

Maguina Codificacion

0201 MIFP GI0O06 0150

FP1808

Nombre de la Actividad
Limpieza de las bombas de tinta

Descripcion de la Actividad

R

7.
8.
9.

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad

Separar parte superior de parte inferior de la bomba

Colocar parte inferior {impeler) en un cufiete con solvente

Dejar remojar durante 4 horas

Remover con una espatula cualquier tipo de residuo de tinta que quede en las
bombas

Limpiar las bombas con pafios

Colocar |a parte inferior de la bomba en los tinteros

Quitarse los implementos de seguridad

10. Quitar aviso de seguridad

Responsable

46




wrnIV AL A UL RS

ANDRES BELLO Aos

Escuela de Ingenieria Industrial

Procedimiento de Operacion Estandar

Maquina Codificacion

FP1808

02 01 MIFP GI 005 01 50

Nombre de la Actividad
Limpieza de las mangueras de las tintas

Descripcion de la Actividad

NG A WD

8.
g
10. Quitarse los implementos de seguridad
11. Quitar aviso de seguridad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad

Desconectar mangueras de bombas

Limpiar las mangueras de tintas por la parte externa con pafio y solvente
Agarrar alambre de tres metros aproximadamente

Calocarle un pafia con solvente el un extrema del alamhre

Introducir el alambre por uno de los orificios de la manguera (se introduce el lado
del alambre que sujeta al pafio) cuantas veces sea necesario hasta eliminar los
restos de tinta contenidos en las paredes de las mangueras.

Retirar alambre

Conectar manguera a bomba

Responsable
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Procedimiento de Operacion Estandar

Méquina Codificacion

FP1808 02 01 MIFP G1 007 0. 12

Nombre de la Actividad
inspeccion visual de mangueras

Descripcion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementas de seguridad
Apagar bomba viscosimetro

Abrir lateral de la maquina (lado corona)
Sacar tapa lateral

Visualizar las mangueras de aire comprimido en busca de fugas
Colocar tapa lateral

Cerrar lado corona

. Encender bomba viscosimetro

10. Quitarse los implementos de seguridad
11, Quitar aviso de seguridad

©ENO AW

Responsable
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Procedimiento de Operacion Estandar

Maquina Codificacion

FP1808 02 01 MIIFP G1 00101 12

Nombre de la Actividad
Engrase y ajuste de tornillos guias usillo

Descripcion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad
Desacoplar tubos

Tirar de los tubos sin sacar las mangueras
Quitar tornillos

Ubicar carros de guias lineales

Engrasar los carros de las guias lineales con grasa ISOFLEX NBU 15
Colocar tornillos

. Ingresar los tubos

10. Acoplar tubos

11. Quitarse los implementos de seguridad
12. Quitar aviso de seguridad

© L NP VAW

Responsable
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Procedimiento de Operacion Estandar

Maquina Codificacion

EP 1808 0201 MIFP GI 004 01 04

Nombre de la Actividad
Limpieza Pantallas de Secaje

Descripcion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad
Colocarse implementos de seguridad
Parel lateral de |3 maquina, desacoplar todos los tubos de impulsidn y aspiracidn
Dar un pequefio giro al tubo
Tirar del tuho (sin desconectar las mangueras)
Quitar tornillos
Bascular la pantalla hacia atras
Apoyar la pantalla con cuidado
Limpiar la pantalla
. Tomar la pantalla y bascular hacia delante
. Colocar Tornillos
. Acoplar los tubos de impulsién y aspiracién
. Quitarse los implementos de seguridad
. Quitar aviso de seguridad

© N UE W

I S e Sy
S W= O

Responsable
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Procedimiento de Operacion Esténdar

Maquina Codificacion

FP1808

02 01 MIFP GI 002 02 02

Nombre de la Actividad
Cambio de sello unidades

Descripcion de la Actividad

©® N A W

o
M= D

13.
14,
15.

. Lubricar el eje (didmetra interiar)
. Oprima firmemente el asiento del sello
. Revisar las dos superficies del sello para asegurarse gue no contengan particulas

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad

Quitar tornillos

Bajar una a una las unidades

Sacar sellas

Leer cuidadosamente las instrucciones antes de sustituir el sello
Proteger las caras pulimentadas

Quitar el cabezal y el asiento del sello anterior

Limpiar superficies del sello

fordneas

Colocar una a una las unidades
Quitarse los implementos de seguridad
Quitar aviso de seguridad

Responsable

51




v VERSIDAL WA TULILA

ANDRES BELLQ e
Escuela de Ingenieria Industrial
B st s
Procedimiento de Operacion Estéandar - é

Maéquina Codificacion

EP1808 02 01 MIFP G1 003 02 02

Nombre de la Actividad
Cambio correas dentadas

Descripcion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad
Quitar Tornillo Protecciones

Sacar protecciones

Cambiar correas

Tensar Correas

Colocar Protecciones

Colacar tarnillas

. Quitarse los implementos de seguridad
10. Quitar aviso de seguridad

PNV AW

Respansable




ARV I VST P Ly

ANDRES BELLO

Escuela de Ingenieria Industrial

Anexios

Procedimiento de Operacion Estandar

Maquina

FP1808

Codificacion
02 01 MIFP CH 002 02 02

Nombre de la Actividad
Cambio de filtro

Descripeion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad
Desconectar energia eléctrica
Desmontar fan

Sustituir filtros

Ajustar y calibrar partes eléctricas
Maontar fan

Cheguear valvulas

. Revisar filtro secador para detectar fugas
10. Encender breaker principal

11, Quitarse los implementos de seguridad
12. Quitar aviso de seguridad

WoNOU A WS R

Responsable
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Praocedimiento de Operacidn Estandar

Méquina

FP1808

Codificacion

02 01 MIFP CH 003 01 06

Nombre de Ia Actividad

Limpieza de Serpentines AA

Descripcion de la Actividad

1. Colocar aviso de seguridad

2. Colocarse el equipo de seguridad

3. Desconectar toda la energia eléctrica

4. Remojar el pafio en una mezcla de agua con detergente

5. Limpiar con el trapo toda la superficie externa de la unidad
6. Secar con un pafio

5eCo

7. Cubrir partes

eléctricas

8. Lavar con manguera a presion y jabon en el interior
9. Limpiar filtros

10. Ajustar y calibrar partes eléctricas
11. Montar el fan
superior

12. Chequear valvulas para revisar fugas de gas

13. Encender breaker principal
14. Quitarse el equipo de seguridad

15. Quitar aviso de seguridad

Responsable
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Procedimiento de Operacion Estandar

Méaquina Codificacion

FP1808 02 01 MIFP CH 003 01 06

' Nambre de la Actividad
Cambio aceite compresor

Descripcion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad
Apagar fuente de corriente principal
Apagar unidad

Lubricar el ventilador del compresor con aceite SAE
Ajustary calibrar partes eléctricas
Montar fan superior

Chequear valvulas

. Revisar filtro secador

10. Encender breaker principal

11. Quitarse los implementos de seguridad
12. Quitar aviso de seguridad

WoENO VA WN R

Responsable

55




UNIVERSIDAD CATOLICA

ANDRES BELLO Anexos

Escuela de Ingenieria Industrial

Procedimiento de Operacion Estandar

Maquina Codificacion

SLC 02 02 MSLCGR 003 01 01

Nombre de la Actividad

Cambio de Rodamientos

Descripcion de la Actividad

1. Colocar el aviso de seguridad

2. Colocarse el equipo de seguridad necesario
3. Quitar tornillos

4, Retirar el impele

5. Retirar sello

6. Limpiar el impele
7. Abrir tapas del
motor

8. retirar tapas del
# mator

9. colocar el impele a presion
10. colocar arandela y tornillo que sostiene el impele
11, Colocar tornillas

12. Quitarse el equipo de seguridad

13. Quitar aviso de seguridad

Responsable
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Pracedimiento de Qperacion Estandar

Maquina Codificacién

SLC 02 02 MSLC GR 004 02 02

Nombre de la Actividad
Cambio de carrea grupo rebabinadar

Descripcion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad
Levantar Protecciones

Quitar tornillos para sacar tapas protectoras
Quitar correa

Colocar correa nueva

Tensar correa

Colocar tornillos protecciones

. Bajar protecciones

10. Quitarse los implementos de seguridad
11. Quitar aviso de seguridad

©OND VA WN

Responsable
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Procedimiento de Operacion Esténdar

Maquina Codificacion
SLC 0202 MSLCGR 00201 12

Nombre de la Actividad
Ajuste de pernos

Descripcion de la Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad

Levantar tapa pratectara

Realizar inspeccion visual de perno (desgaste y colocacion)
Tomar herramientas

Ajustar todos los pernos

Bajar tapa protectora

Colocar herramientas en stock de herramientas

. Quitarse los implementos de seguridad

10. Quitar aviso de seguridad

W N WL A WN

Responsable
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Procedimiento de Operacion Estandar

Maquina Codificacion
SLC 0202 MSLC GR 0020200

Nombre de la Actividad
H Cambio de pernos

Descripion de fa Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad

Levantar tapa protectora

Realizar inspeccion visual de perno (desgaste y colocacion)
Tomar herramientas

En caso de desgaste o carencia de algin perno, colocarlo
Ajustar todos los pernos

Bajar tapa protectora

. Colocar herramientas en stock de herramientas

10. Quitarse los implementos de seguridad

| 11. Quitar aviso de seguridad

©ENDUE W R

Responsable
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Procedimiento de Operacion Estandar

Maguina Codificacion
SLC 0202 MSLCGR 0010112
Nombre de a Actividad

Limpieza de Rodillos

| Descripcion de 1a Actividad

Colocar aviso de seguridad

Colocarse implementos de seguridad

Detener el grupo rebobinador

Tomar pafio seco, en caso de que el rodillo presente pegamento mojar el pafio en
solvente

Colocar el pafo sobre el rodillo

Girar manualmente el rodillo mientas se le limpia para eliminar el polvo
Retirar pafo

Realizar inspeccion visual para evaluar resultados

. Quitarse las implementos de seguridad

| 10. Quitar aviso de seguridad

&0 Pk

© 0~ o

| Responsable
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. Procedimiento de Operacion Estandar

‘ Maquina Codificacion
SLC 0202 MSLCTEQ02 0112
" Nombre de 13 Actividad

Limpieza interna tablero Principal

‘ Descripcion de la Actividad

Colocar Aviso de Seguridad
Colacarse implementosde segundad
Revisiony impieza de gabinetas, cables, ais.adores, interruptores

e F=J =

electromagneticos, termomagneticos y demas componeantes que intagrane

Tablero,
| {. Revisiondelsistemadetierras y reapriate de conexionesengeneral.
[ 5. Pruebasde operacion mecanicade interruptores gringipales y derivados.
6. Pruebade Resistenciade Aislamiento (Megohmetro} al Buse interruptor
‘ Principal,
' 7

. . Prueba deResistencia de Contactos (Ducter) alinterruptor Principal.
| 8. Medicdnde ResistenciaaTerra [Telurametro! de la Barra de Tierra del

‘ Gabinete.
| 8. Medicionde Tension de Utiizacion [Veltmetro) entre fasesyfase atierra,
10, Quitarse mplementos de seguridad

| 11. Quitaraviso de seguridad

Responsable
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Anexo No. 16: Carta Gantt Maquina FP1808

Fuente: Elaboracién propia
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Anext

g MNembre de tarea | ter trimestre | 2® trimestre 3er trimestre. (4% timestre |
i ) ) gic | ene | feb | mar | abr | may | jun jul ago | sep | oct | nov dle |
o Programaciéon mantenimiento tablero eléctrico FP 1808 e — s, SRS
T Tablerc Electrico = o
T Limpleza serpentines y Chequeo de presiones de A/A T I I I
7 Limpleza Intema tablerc Principal ! I I I I I I I I I I I I
20 Revisidn y Ajuste de todas las conexiones 1 I I 1 I I I I I I I I
3z | Camupiotarjela electronica y Contaciss Rels ; i OQutsourcing Especialista COMEX|
Ermy sistema Neumitico ; = =
[ 38 Cambio Selios Valvula ! I Técnico
35 Camblo Salles cilindro I Téenlco
37 Purgar Flitre de entrada de aire I i3 I I I I 1 I I i I I
50 Limpieza ejes de los clilndres neumatices =] —] = =
55 Rodilleos Guias & =
=8 Limpleza IEITTT IS TN IETNIFITIRII IR I I IR ITIICIRIITITIEIETINITETY
108 Revision de Rodamiertos i
111 Camblo Rodamientos i 1 Outsourcing Especisiista COMEXI
i12 Cambios de Comeas | 1 Técnico Asistenta
113 | Allneador ' & ]
12 | Limpieza Rodamientos ITITITIIIEITNTITRITITITNIRFICISIFINITIITITITEIINIY
185 | Limpieza rodillos FIFE | IV I ITTINITETEIFTFETII TN TSN TRITTIFTIOIIATETNINIILT
218 | Cambia M otor de Pase | | Técnico
217 | Lubricacion base giratoria motor | I L
220 Sistema de Transmision & =
221 1 Inspeccion visual Correas ventiladores y rebobinadores I E I I I i [ I 1 I I I
234 Inspeccion visual engranajes motor principal 1 I I I i I I I I I I i
247 cambio correas Ventiladores I 1
25D Cambtio g€ engranajes motor pringipal i Operacdor Asistents
251 Grupo Imprescr [ =
2s2 Engrase de guias y husilios 1 I 1 I I T i I b § I I 1
285 Ajuste de Tomilies i I I 1 1 ) § I ] 1 1 I I 1
278 Cambioc de correas dentadas ' I I
281 Limpieza de pantalias de secaje | I I 1 I
286 | Campbiec de selios I I
288 Cambic de estocperas 1 i I
292 Cambioc de rodamienfos | I i
zos Tunel de Secado . (= =
Zos Bajance de lUbinas | 1 @perador Asistents
Tarez | e—— Hita E=3 Tareas extemas | reo———————
ﬁ;gﬁt?géﬁrgq;%’gg'b“ manienmient Divisign R e Resumen pESTS———————— Mito exlefno -
Frogreso e Resumen del provecte 7 Fecha limite 4.

Fagina 1
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[ 1@ Nombre de tarea | 1er trimestre | 2" tnmestre | 3er trimestre 1 4% trimestre ler Iri
; dgic | ene_jfeb | mar | abr Imay | Jun | Jul | ago | sep | oct | nov | dic | ene i
337 Andlisis calentador combustisn I Outsourcing Especialista COMEXI
298 Cambele gorrea tinel de secade { Operador
252 Apratar ¥ revizarfugas en quemadol [ Oparador
300 somorobar estade Je placas deflectoras del gquamador I Opearader
301 limplar giectrodo y comprobar chispa del quemador I i ; i 1 1 T 1 1 T 1 I I
312 Limpiar superficie glactrodo de jenizacion del qusmader 1 I 1 1 i i 1 i I I I I
327 cambiar glectrode ge Ionizacién del quemador ! T Asistants
328 somprobar detecsidn de Hama e sl slestrodo de ionizadén del gusmadoer ! 1 3 1 i 1 i I i I 1 1 1
347 | Varificar ausencia de fugas en electrevilvulas del tunes g8 valvulas 1 i I T i I i I I I i T
T3Ed | Verificar vilvuia reguladora cel tunel de valvulas I 1
357 Verificar ausencia de fugas en tuberia de gas I Asistants
=8 Chiller == —
50 cambio refrigerante i & 0501
& Cambio de fiitro de plesdras del A/A | I 1
& Camblo Aceite compraser I 1 b 1 I 1
Revision de fugas T I I I I I i I I I 1 I
Limpisza de serpentines I 1 I I I I i I I I I 1
Tarea [—————— ] < Tareas extemas E——————
=i - I D
Frogress =T Resumen dei orovecto * - Fecha ifmite o
Fdgina 2
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Anexo No. 17: Carta Gantt Maquina SLC (Fuente: Elaboracién propia)
lMombre de tarea i Tar trimegstre 12" trimestre Ader trimestire 1a® timestre | tertr
| - gic [ ena | feb | mar | abr [ may | jun | jul | ago | sem | ot | nov | dic | ane
o |Programacién mantenimiento tablero eléctrico FP 1808 ! = == e — ey e e
T | Maotorgs AC y DC - ]
2 Limpiar matia filtrants i I I I I I I I I [ I
12 { Mantenimiente Ganaral M otores AC y DO G Outsoursing Especialista COMEXI
12 ! Bomba da Vacio & =)
CER Tambis Sallgs W aruia ] 1 Técnico
16 | Cambio Seilos Somba 1 I Técnico
7= ) Limpieza Filtre Bomba o& Vacio | I L I I I I 1 I I i | I I
30 | o1 Pelipasto L —
31 | Revisidn de Guaya I I I I I I I I I I I I
a4 Sevisién Batonara I Opsrador
as Mite General Polipasto 1 Qutsourcing
a8 Cambic de Guara 1 Técnlco,Asisteme
av Tratader de Corona & )
48 Limplezs i 5 3 1
52 Chequec de Goemas i § I I I I ] i I 3 I I
g4 Cambio de Gomas (=] -
&7 Sistema Neumatico & e
68 | Puergar Filtrc de Entrada de Alra I I 5 i 1 T [ I i I I T 1
81 | Limpisza de ¢jes Cilindros I I I
BE 1 Cambio de Sallos y Valulas Motor 5P al I Aslstents, Técnico
87 . Campana ce Gases - -
as | Limpisza I I
¥ Limgiess Turbing fel Ventilador i Técnice
Bz | Safances Turdbina @@ Técnico Asisterte
g3 | Cambio de Rogamientos @ Técnico Asistente
g4 | Central Hidraulica & —
s= Mite. Gensral Motor I OQutscursing
95 Cambiar selios d& comba I Sutscurcing Especiaiista COMEXI
g7 Revision de Fugas I I I 1 I i I I I I I I
110 Sistema de Transmision I & o
111 Cambic de Poleas Motal Poal 1 Operador, Agistents
112 Iinspeccicon visual correas (ventiladores y rebobinadores) | L I 1 1 1 T T T T i 1
125 inspeccién visuai poleas Motor Ppal. i I i T 3 I | 1 1 I I 1
137 Camblo de Corress 1 ]
Tafea Hite < Tarsas extemas | e ———————
?giﬁctrc‘:m‘ﬁ‘zrg%rgggc:on mantermmient Divisién Sasurain S
Progresp ] Resumen del oroyecto Fecha limite L
L Pdgina 1
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Anexo No. 18: Formatos Para la Evaluacion de Indicadores

Fuente: Elaboracién propia
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Mes o1 |02 |03 [o¢ [o0s |oe [07 |08 |09 [10 |11 | 12
Tiempo Extra
| Trabajado {hrs.) | ) Sy
Mes o1 |02 |03 |04 [os |06 |07 [o8 |09 |10 |11 | 12
Tiempo Total Trabajado
{hrs) |

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
HORAS DE TIEMPO EXTRA POR MES

Mes 01 0z 03 04 05 06 o7 08 09 10 11 12

Horas Esténdar de
Trabajo (hrs.)

Mes 01 02 03 04 05 06 07 o8 09 10 11 12

Horas Totales
Trabajadas (hrs.)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
PRODUCTIVIDAD DE LOS TRABAJOS POR MES
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i

Mes o1 |02 o3 [oa | os [ms fov 08 [os |10 [11 | 12
Ordenes de Trabajo
Planeadas y
Programadas {hrs.)

Mes 01 [0z |03 |oa [os |o6 |07 [08 |09 |10 |11 | 12

Horas de Trabajo
Totales Ejecutadas
(hrs.)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
ORDENES DE TRABAJO PLANEADAS Y PROGRAMADAS DIARIAMENTE

Mes 01 02 03 04 05 06 07 08 05 10 11 12

Horas Consumidas en
Trabajo Productivo
(hrs.)

Mes 01 02 03 04 05 06 07 a8 08 10 11 12

Haras Totales
Programadas para
Trabajo (hrs.)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO |
UTILIZACION DE LOS TRABAJADORES
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(@

Mes o1 |02 |03 |oa |05 [06 |07 |08 |09 [10 |11 |12
Horas Programadas
(hrs.)

Mes 01 02 03 04 05 06 o7 o8 09 10 11 12
Horas Totales
Programadas (hrs.)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
HORAS PROGRAMADAS CONTRA HORAS TRABAJADAS

[ Mes 01_| 02 03 04 l DSTEIG 07 -3 09 m 11 12

Tiempo de produccion
Planeado (hrs.)

Mes 01 0z 03 03 05 06 o7 a8 09 10 11 1z

Tiempo Muerto No
Planeado (hrs.)

\ Mes vr | oz | o3 Joa |os | o6 | o7 |os Jov | 10 | 11 | a2

Tiempe de Produccion
Planeado (hrs.)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
EFICACIA (DISPONIBILIDAD)
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Cantidad Real de
Produccion

Mes 01 02 03 04 05 06 o7 08 0s 10 11 12

Cantidad Planeada de
Produccidn

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
EFICACIA (VELOCIDAD)

W e R o e e W el

Mes 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12
Cantidad real de
Produccion

Mes 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12

Cantidad No Aceptada

Mes 0 02 | o3 |o0a [o0s |os6 |07 o2 |09 |10 | 11
Cantidad Real

12

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
EFICACIA (CALIDAD)
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Mes 01 02 03 04 05 06 07 08 03 10 11 12

Numero de Paradas
por Produccion

Mes or |02 [o03 [0 [os [o6 |07 [08 o9 [0 |11 |12

Numero de Horas
Brutas de Produccion

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
NUMERO DE FALLAS EN EL SISTEMA (NFS)

FRL/EMMR SREEICR

Mes 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12

Tiempo Muerto
Causado por Averias

(hrs.)

Mes o1 [02 |03 [o04 |os |06 |07 |o8 |09 |10 [ 12 | 12
Tiempo Muerto Total
(hrs.)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
TIEMPO MUERTOQ DEL EQUIPO OCASIONADO POR AVERIAS
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Costo Total de
Mantenimiento (BsF.)

Mes o1 o2 03 04 a5 06 o7 08 09 10 11 12

Unidades Totales

producidas L

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
| COSTO DE MANTENIMIENTO POR UNIDAD DE PRODUCCION

Mes o1 |02 |03 |08 |05 |o6 |07 |08 |os |10 | 11 12
Costo Total de
Mantenimiento (BsF.) i)

Mes o1 [0z | o3 lon o5 | 06 [07 o8 |03 | 10 I 1 | 12
Horas Hombres Totales
Trabajadas (H-H)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
COSTO DE HORA DE MANTENIMIENTO
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Mes 01 (02 [ 03 )04 (05 [06 [07 |08 |JOS |10 [11 |12

Costo Total de

Mantenimiento (BsF.)

Mes 0l ‘qz 0 {oe {os {o6 (o7 [oe (o9 |0 {uu
Unidades Totales
Producidas (Unid.)

DATOS DE LOS INDICADORES DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO
COSTO DE MANTENIMIENTO POR UNIDAD DE PRODUCCION
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