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En el presente Trabajo Especial de Grado se plantea el disefio de un
plan de gestion de mantenimiento preventivo para una linea de produccién
(sistema Molino Grande), de una planta productora de alimentos, ubicada en
Catia propiedad de la empresa Cargill de Venezuela, S.R.L. Para desarrollar el
plan, primero se establecié la condicién actual de operacion de los activos
instalados en el sistema, posteriormente se realizé la caracterizacién de los
equipos, y el analisis de criticidad de los equipos. Estas premisas sentaron las
bases para el disefio del plan de gestion. Finalmente, se realizdé un analisis
economico tomando en consideracion la mano de obra directa, el costo de
repuestos y materiales, y el costo asociado con las herramientas y equipos
requeridos para ejecutar las actividades descritas en el plan de gestién de

mantenimiento preventivo.

El resultado final fue el desarrollo de un plan de gestion de
mantenimiento preventivo en el cual se consideran las distintas dimensiones,
personal, documentacion, repuestos y materiales, y herramientas y equipos; a

través del cual se permitan cubrir las necesidades de mantenimiento de los
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equipos y los requisitos establecidos por la propia organizacién en cuanto a la
operacion y disponibilidad de los sistemas.
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INTRODUCCION

El mantenimiento es la funcidon empresarial que se encarga del control
del estado de las instalaciones de todo tipo, tanto las productivas como las
auxiliares y de servicios. En ese sentido, se puede decir que el mantenimiento
es el conjunto de acciones necesarias para conservar o restablecer un sistema

en un estado que permita garantizar su funcionamiento a un costo minimo.

Un plan es un programa en el que se detallan el modo y conjunto de
medios necesarios para llevar a cabo una idea. Con base a lo anterior, se
puede definir al plan de mantenimiento como un programa en el cual se detallan
todas las actividades requeridas por un activo para garantizar su operacion y
correcto desempefio, con la finalidad de aumentar la disponibilidad de los
equipos y evitar las paradas no programadas del sistema del cual éstos forman
parte.

El presente trabajo especial de grado se enfoca en la necesidad del
disefio de un plan de mantenimiento preventivo para las instalaciones de la
empresa Cargill de Venezuela S.R.L, especificamente en su planta ubicada en
Catia, que permita aumentar la disponibilidad de los equipos y garantizar el
correcto desempeno de los mismos; brindando mayor confiabilidad en la
operacion al reducir los tiempos de parada y la reduccion de los costos de

mantenimiento asociados a la linea de produccion del sistema molino grande.

Cargill de Venezuela S.R.L. es una empresa manufacturera de alimentos
orientada a la manufactura de productos, tales como: harina, pasta, aceite,
manteca vegetal, sal; asi como también, alimentos para mascotas y grandes

animales.
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En el desarrollo del presente trabajo especial de grado fueron

contempladas las fases que se presentan a continuacion:

Capitulo 1: Se realiza una descripcion de la empresa Cargill de
Venezuela S.R.L, desarrollando una resefa sobre los inicios de la
compainia y las distintas asociaciones y modificaciones que se han
realizado en ella hasta la presente fecha. Adicionalmente, se muestran
los lineamientos estratégicos y sus politicas como organizacion y
finalmente se describe, de forma esquematica, su estructura
organizacional.

Capitulo 2:Esta enfocado en la descripcién de la problematica actual
que se presenta en el sistema de produccion y como a partir de la
gestion de mantenimiento se trata de dar respuesta a las necesidades
actuales. Para esto se establecieron preguntas que deben ser
respondidas a través del logro del objetivo general y especificos
planteados. De forma similar se especifica el alcance y limitaciones
del presente trabajo de investigacion.

Capitulo 3: Se hace referencia al marco tedrico y conceptual bajo el
cual fue desarrollada la investigacion. Para la elaboracion del mismo
se realizd una revision bibliografica y documental de trabajos previos
que fueron empleados para el desarrollo de las referencias teoricas y
metodoldgicas del presente trabajo. Adicionalmente se realizan las
definiciones de las teorias de mantenimiento y los elementos
involucrados, tipos de mantenimiento (enfocandoseen el preventivo),
planificacion del mantenimiento y las bases legales que regulan el
desarrollo de este tipo actividades. De igual forma se definen los
conceptos de: plan, gestion, mantenimiento, preventivo, plan de

mantenimiento, gestién de mantenimiento, entre otros.
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Capitulo 4: Se inicia con la definicion del enfoque de la investigacion
(cuantitativa y cualitativa), asi como también en establecer el tipo de
investigacion en cuyo caso se trata de un proyecto factible. Se
establece la estrategia empleada para dar respuesta a los
planteamientos realizados previamente y se identifica la poblacion
objeto del estudio y la muestra que serd empleada para realizar el
analisis del mismo. De forma similar, se establecen las fases que
definiran el desarrollo de la investigacion, las técnicas empleadas para
la recopilacion de la informacion necesaria y las variables empleadas
para realizar la medicion. Finalmente, se establece el modelo bajo el
cual sera evaluada la confiabilidad del instrumento empleado para la
recopilacion de los datos.

Capitulo 5: Se presentan los resultados obtenidos a partir del
instrumento (cuestionario) elaborado y validada previamente. Los
resultados se encuentran agrupados en funcidn de las dimensiones
evaluadas, es decir: personal, documentacioén, repuestos y materiales,
y herramientas y equipos. Estos resultados fueron empleados para dar
respuesta a los objetivos especificos planteados en el capitulo 2, por
lo tanto, se describe la situacion actual de la gestion de
mantenimiento, se caracterizaron los activos que seran objetos del
plan de gestion y se realizé el anadlisis de criticidad de los equipos
involucrados con la finalidad de establecer los requerimientos y
necesidades en cuanto a las rutinas de mantenimiento. Finalmente, se
muestra y describe el plan de mantenimiento y los distintos formatos
empleados para gestionar el mismo, rutinas de mantenimiento,
ordenes de servicio, listado de equipos, entre otros.

Capitulo 6: Se establecen las conclusiones que se originaron a través
del desarrollo del trabajo de investigacién, asi como también, las
recomendaciones asociadas con futuros desarrollos e implementacion

del plan.
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CAPITULO 1: DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 Descripcién de la empresa

Cargill de Venezuela S.R.L (Cargill) es una empresa que proporciona
alimentos, productos, servicios agricolas, financieros e industriales a todo el
mundo. En Venezuela, es proveedor de los principales productos de harinas,
pastas, aceites, mantecas vegetales y sal, asi como también, uno de los mas
importantesproductores en la industria de alimento para mascotas y grandes

animales.

1.2 Resena histoérica

Los inicios de Cargill radican en el afio 1986, especificamente en el mes
de marzo a través de una asociacion con Mimesa, C.A. para formar
Agroindustrial Mimesa situada en Maracaibo, Estado Zulia, dedicandose a la

fabricacion de harinas y a la elaboracién de pastas alimenticias.

En 1988, adquiere Pastificio Universal ubicado en Puerto La Cruz,
Estado Anzoategui. Para el afio 1989, compra Pillsbury de Venezuela, empresa
que contaba con un molino semolero, uno harinero y un pastificio en Catia La
Mar, poseedora de las renombradas marcas de pasta, tales como: Milani y

Suprema, ademas de la linea de harinas de panificacion Rey del Norte.

Cargill se consolida con las empresas Mimesa, Pillsbury y Pastificio
Universal, en la década de los 90. En diciembre de ese mismo afio, incursiona
en el mercado de aceites refinados con la adquisicién de La Torre del Oro en

Turmero, Estado Aragua.

El afno siguiente, se expande hacia nuevos mercados incursionando en el

negocio de arroz y adquiere la finca Puente Lefia en Piritu, Estado Portuguesa.
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En 1993, compra las plantas aceiteras de Mavesa, ubicadas en Valencia y
Puerto Cabello, Estado Carabobo, asi como las reconocidas marcas Vatel,

Branca, Los Tres Cochinitos y Tresco.

Incrementa las actividades en el negocio de arroz en el afio de 1994 al
comprar la planta productora de arroz Santa Ana, localizada en San Carlos,
Estado Cojedes. En 1995, se asocia con Pequiven para la construccion de la
salina por evaporacion solar mas moderna del mundo, ubicada en Los Olivitos,
Estado Zulia, hoy conocida como Produsal. Posteriormente en el afo 1997,

inicia sus actividades en el negocio de alimentos para mascotas.

En 1998, instala la primera planta de arroz precocido, adquiere
Gramoven y consolida su posicion de liderazgo en el mercado, transformandose
en el principal proveedor de insumos elaborados para la industria de alimentos

de Venezuela y de productos de marca para el mercado de consumo masivo.

Luego en el 2001, con la adquisicion de Agribrands International, se unen
esfuerzos con Cargill Nutricibn Animal consolidando a la compafia en el
mercado como importante proveedor de alimentos para animales. En el afo
2016, Cargill cumpli6 30 afos siendo una de las principales empresas
proveedoras de alimentos a los hogares venezolanos, para lo cual cuenta con
cinco (5) plantas a lo largo del territorio nacional, cuatro (4) centros de
distribucion, dos (2) sedes administrativas y oficinas de ventas entre las cuales
destacan las ubicadas en, Puerto La Cruz, Edo. Anzoategui y la oficina

corporativa establecida en Caracas, Distrito Capital.

1.3 Mision

“Crear un valor distintivo”
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“Elevar los estandares de vida del mundo, ofreciendo mayor valor a los

productores y consumidores, siendo responsable con la comunidad y el medio

ambiente”

1.5 Estructura organizativa

Cargill de Venezuela S.R.L, especificamente su planta ubicada en Catia

(Planta Catia), posee una estructura organizativa tipo piramidal constituida por

diferentes gerencias. En la figura 1 se observa el organigrama de Planta Catia.

Gerente de
Planta
|
I I I 1 I I ]
Asmtente_ de Jefe de Logistica Premezcla Molino Almacén Proyectos
Gerencia compras |

L Ventas

L Contraloria

L Laboratorio

Empagque

Viantenimiento

’ Area Objeto de Estudio

Figura 1. Organigrama de la gerencia Cargill de Venezuela S.R.L, Planta Catia — Caracas

Fuente: Besteiro y Viloria (2016)
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CAPITULO 2: EL PROBLEMA

2.1 Planteamiento del problema

En la actualidad las empresas tratan de tener un proceso productivo que
se encuentre funcionando de una manera constante y de manera invariable en
el tiempo, permitiendo con ello un nivel de competitividad por encima de
aquellas organizaciones que rivalizan por el mismo producto en el mercado.
Para ello se deben mantener los activos involucradosen el proceso de
produccion con la finalidad de disminuir y/o evitar las paradas imprevistas. De
acuerdo con Hoyer (2014) el desempefio de la gestion de mantenimiento se
mide en funcién de la calidad, seguridad, eficiencia, eficacia y rentabilidad.

Segun Gonzélez (2009) el mantenimiento en las décadas anteriores fue
visto como un mal necesario para las empresas, ya que estaba destinado a
efectuar reparaciones en un momento de retraso o en una parada del proceso
productivo, ya fuera por rotura parcial o total de uno o varios equipos,
impidiendo durante la reparacion y/o el mantenimiento el uso de los activos para
la produccién. Teniendo en cuenta la demanda de los mercados, se hace
indispensable garantizar la calidad y cantidad de los productos y/o servicios que
brinda la empresa,por lo tanto se hace necesaria una gestion de mantenimiento

capaz de velar por el éptimo desempefio y funcionamiento de los equipos.

Debido a que la calidad juega un papel fundamental para la venta de un
producto o prestacion de servicio, requiere de un esfuerzo conjunto de todas las
areas funcionales que constituyen a la organizacion, entre las cuales se
encuentra incluido el mantenimiento; en funcién de lograr este objetivo las
empresas generalmente preparan planes de gestion de mantenimiento, en los
cuales se planifican actividades del tipo preventivas que contemplan acciones

ciclicas, pudiendo ser diarias, semanales, quincenales, mensuales, trimestrales,
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entre otras, segun las necesidades y caracteristicas de cada equipo, y con ello
garantizar la vida util de los sistemas y/o equipos. De forma similar, y con la
intencién de incluir aquellas fallas que se presentan de forma aleatoria y al azar
y que deben ser resueltas de forma inmediata, en los planes de gestion de

mantenimiento también se incorporan actividades del tipo correctivas.

Un plan de gestién de mantenimiento eficiente y eficaz es aquel que ha
tomado en consideracion todos los fallos posibles, y que ha sido disefiado para
evitarlos y/o mitigarlos. Lo anterior implica que para el desarrollo de un plan de
gestion de mantenimiento se hace necesario realizar un analisis detallado de
los fallos que aleatoriamente podrian generarse en los sistemas y/o equipos
que componen la planta. A veces no se dispone de los recursos necesarios
para realizar este estudio de forma previa a la entrada en funcionamiento de la
planta o cuando ésta ya se encuentra en operacion, son estos los casos en los
que se plantea la necesidad de elaborar un plan de gestion de mantenimiento

que permita atender las demandas de los productos.

El plan de gestion de mantenimiento debe incluir tanto al cliente
interno/externo de la organizacién, asi como también a los demas interesados
(Stakeholders), la elaboracion del inventario y codificacion de los activos que
seran incluidos en el plan, estimacién de las herramientas y/o equipos
requeridos para el desarrollo de las actividades que lo comprenden, los
espacios para el almacenamiento de equipos, repuesto, materiales e insumos;
el diseno de rutinas de mantenimiento efectivas en las cuales se empleen

estrategias para la medicién, registro y evaluaciéon de la gestién, entre otras.

Cargill, es una empresa que actualmente domina una gran parte del
mercado de consumo masivo venezolano, provee productos y servicios
alimenticios, de agricultura, financieros e industriales para todo el mundo. En

Venezuela es proveedor de los principales productos de harinas, pastas,
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aceites, mantecas vegetales y sal, asi como uno de los mas importantes

actores dentro de la industria de alimento para mascotas y grandes animales.

Cargill en el 2016 cumplié 30 anos alimentando el bienestar venezolano.
La organizacion cuenta con 5 plantas alrededor del pais, 4 centros de
distribucion y dos localizaciones de oficinas, oficinas de ventas en Puerto la

Cruz, Estado Anzoategui y las oficinas corporativas en Caracas, Distrito Capital.

En vista de la situacidon actual que afronta el pais, garantizar la
operatividad de los sistemas y equipos con que cuentan las organizaciones se
ha convertido en un reto, por lo que la empresa se ha visto en la obligacién de

evaluar y mejorar las areas mas criticas de la misma.

Actualmente, el departamento de mantenimiento de la empresa carece
de un inventario de activos, esto trae como consecuencia el desconocimiento
de la cantidad de mantenimiento preventivo a realizar, por otro lado se observa
la falta de uso de la documentacion necesaria, tal como: archivos técnicos,
ordenes de trabajo y/o servicio, manuales del fabricante, histéricos de operacion
y mantenimiento de los activos; lo anterior se traduce en la falta de informacion

relevante para el desarrollo de un plan de gestion de mantenimiento.

De igual manera, el personal de mantenimiento no se encuentra
adiestrado y capacitado razén por la cual se genera gran cantidad de retrabajo
(repeticién de actividades), horas extras de mantenimiento y en consecuencia
altos costos. Por otro lado, se carece de las herramientas y equipos apropiados
para el armado, desarmado y calibracion de los equipos, generando altos
periodos de tiempo en la ejecucion de las tareas asociadas a los mismos, las
cuales, sumadas al retrabajo, se traducen en un sobretiempo importante y en
costos relevantes. En lo que respecta al almacén de repuestos, se ha notado

con frecuencia la ausencia periodica de partes, repuestos y materiales
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necesarios para la sustitucion en los equipos que los necesitan, generando un

bajo indice de mantenimiento y con ello una caida de la disponibilidad.

Finalmente, se desconoce la existencia de las rutinas de mantenimiento,
necesarias para llevar a cabo el mantenimiento preventivo. Este problema es
agravado por la ejecucion de actividades de mantenimiento de forma empirica
(en base a la experiencia de los técnicos), es decir, en funcién del criterio de los
técnicos que forman parte del area; sin tomarse en consideracién los
estandares, buenas practicas de mantenimiento, los métodos y modelos de
gestion, entre otros.

El resultado de ésta forma de gestionar el mantenimiento de los activos
que forman parte del proceso productivo tiene un impacto directo sobre la
productividad de la empresa. Debido a que las fallas que se presentan en los
activos generan retrasos y/o disminucion de la produccién y por ende
indisponibilidad de los sistemas para cumplir con los objetivos establecidos por
la organizacion; a su vez, esta merma y/o retraso tendra un efecto negativo en
la competitividad de la empresa en relacion a sus principales competidores
dentro del sector, esto ultimo se debe no sélo a que el costo de produccion
aumentara puesto que se requerira mayor cantidad de horas-hombre para la
elaboracién del producto final, sino también al costo de mantenimiento asociado
a los equipos que sera distribuido a lo largo de la estructura de costos (cadena
de costos) de la empresa.

De acuerdo con Hoyer (2014) las diferentes técnicas de mantenimiento
hanevolucionado a lo largo de la historia, observandose como referente para
esta, las necesidades generadas por el desarrollo de los distintos procesos
industriales, de forma tal que, lascaracteristicas de los equipos presentes y los
procesos que tienen lugar en estos sectores son los principales indicadoresal

momento de establecer el modelo de mantenimiento a utilizar.
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De forma similar, Canales, Pacheco y Sarno (2006) proponen que la
evolucion efectiva y prolongada de cualquier gestion de mantenimiento, sin
importar el sector industrialal que pertenece, debe estar enfocada en un mapa
de procesos o0 modelo de gestion de mantenimiento, cuyo enfoque vy
fundamento esté relacionado con las caracteristicas particulares de la

organizacion.

Los motivos expuestos anteriormente, sirvieron de basepara el
desarrollo del presente trabajo especial de grado, el cual se enfocd en
desarrollar un plan de gestidon mantenimiento preventivo, en el cual se integren
las buenas practicas de mantenimiento, recomendaciones de los fabricantes
de los equipos, adecuados modelos de gestion,y los lineamientos estratégicos

de la empresa.

El plan de gestion de mantenimiento preventivo permitira, coordinar,
dirigir y ejecutar las actividades relacionadas con el mantenimiento preventivo
que son ejecutadas por la gerencia de mantenimiento de Cargill, otorgando
control sobre las variables que se encuentran involucradas en las operaciones,
con la finalidad de garantizar el correcto funcionamiento y disponibilidad de
losequipos presentes en las mismas, generandose asi, un beneficio para los
clientes y la propia empresa, asi como también, un estandar en la operacion y

un factor diferenciador ante los actuales competidores.

Una vez realizada la formulacion del problema surge la siguiente
Interrogante Global:

¢Es posible disefiar un plan de Gestion de Mantenimiento preventivo
para las lineas de produccién de la planta manufacturera de alimentos
propiedad de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L, ubicada en Catia, a través

del cual se pueda mejorar la productividad de la empresa?
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De la sistematizacion del problema se desprenden las siguientes
Interrogantes:

¢, Cual es la situacién actual del mantenimiento de los sistemas yequipos
de Planta Catia?

¢, Cuales son los equipos que integran el inventario de activos a mantener
de Planta Catia?

¢En qué condicion de operatividad se encuentran los equipos que
integran el Sistema de Molino Grande?

¢, Cual es el costo de los activos a mantener?

¢, Qué antiguedad e importancia tienen estos activos?

¢ Es suficiente el personal asignado al departamento de mantenimiento
para realizar las actividades inherentes al area en Planta Catia?

¢ Cuales son las herramientas y equipos necesarios para llevar a cabo
las acciones de mantenimiento de forma efectiva en la Planta Catia?

¢, Cuadles son los repuestos y materiales necesarios para efectuar las
rutinas de mantenimiento?

¢, Como deben estar integradas las rutinas de mantenimiento para cada
uno de los sistemas y equipos?

Y finalmente, ;el plan de Gestidbn disefado para la gestiéon de

mantenimiento es econdmicamente factible?

2.2 Objetivos
2.2.1 Objetivo general

1. Disefar un plan de gestion de mantenimiento preventivo para las
lineas de produccion de una planta manufacturera de alimentos,
ubicada en Catia propiedad de la Empresa Cargill de Venezuela
S.R.L.

12
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2.2.2 Objetivos especificos

1. Analizar la situacion actual de la gestion de mantenimiento.

2. Caracterizar el inventario de activos a mantener con base al

servicio que prestan y condicién de operatividad.

3. Formular un analisis de criticidad del inventario de activos a

mantener.

4. Disefar la propuesta de un plan de gestibn de mantenimiento

preventivo.

5. Valorar la factibilidad econémica de la propuesta.

2.3 Alcance

El presente trabajo de investigacion se encuentra delimitado
geograficamente en el territorio y fronteras de La Republica Bolivariana de
Venezuela, como proyecto de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L., empresa
proveedora de los principales productos de harinas, pastas, aceites, mantecas
vegetales, sal, productorade alimentos para mascotas y grandes animales,
entre otras. Quien ha otorgado la aprobacion para el suministro y manejo de
lainformacién necesaria para el diseio del plan de mantenimiento. El plan de
mantenimiento, es un plan de mantenimiento preventivo en el cual se
contemplan los siguientes aspectos:

e El estudio fue realizado en la empresa Cargill de Venezuela S.R.L
(Cargill), en la planta ubicada en Catia (Planta Catia), especificamente
en el Departamento de Mantenimiento de dicha instalacion. La misma
se localiza en el sector de Catia de la ciudad de Caracas, Municipio
Libertador, Parroquia Sucre.

e Los objetivos seran abordados exclusivamente en lo referente a:
personal, herramientas, rutinas de mantenimiento, repuestos vy

materiales pertenecientes al sistema de Molino Grande. Oftros
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elementos asociados al mantenimiento no fueron abordados en el
presente trabajo especial de grado.

e Este trabajo tiene como objetivo general, desarrollar un plan de
gestion de mantenimiento preventivo; los procesos, etapas y fases
para la implementacion del mismo no forman parte del alcance del
mismo. Es criterio de Cargill cualquier decision relacionada con la
implementacion o no del mismo.

e En cuanto a los estandares nacionales que rigen el mantenimiento de
los sistemas productivos, se busca desarrollar un plan de gestion que
se fundamente en: las instrucciones técnicas recomendadas por el
fabricante, constructores, disefiadores, usuarios y experiencias
conocidas para obtener ciclos de revision y/o sustituciones para los
elementos mas criticos del sistema a objeto de determinar la carga de
trabajo que es necesario programar. Para lo cual se emplearon
meétodos estadisticos que permitan determinar la frecuencia de las
inspecciones, revisiones, sustitucién de piezas claves, probabilidad de
aparicion de averias, vida util, entre otras. El plan pretende
adelantarse a la aparicion o predecir la presencia de las fallas.

e En base a la literatura, Maintenance Engineering Handbook (2013), el
plan de mantenimiento se basara en la confiabilidad de los equipos y
se estableceran rutinas de mantenimiento que permitan la ejecucion
periodica y continua de actividades cuyo objetivo sera prevenir la

ocurrencia de fallas en los equipos y sistemas.

24 Limitaciones

El presente trabajo de investigacion estuvo enfocado en el disefio
del plan de mantenimiento, por lo tanto, no es parte de su alcance la ejecucion
del mismo, lo anterior implica que no sea posible medir su impacto dentro de la
organizacion ni dentro las instalaciones industriales. Por otro lado, el plan de

mantenimiento fue desarrollado en funcién de la informacién histérica disponible
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en campo (reportes de operacion y falla de equipos); debido a la escasa, y en
algunos casos, inexistente informacion dificulta el analisis y evaluacion

estadistica de los sistemas y los equipos que los conforman.

Lo anterior implica que el plan de mantenimiento sea desarrollado
tomando como base fundamental las necesidades generales de estos sistemas,
es decir, no se consideraron casos particulares con necesidades especificas.
Por dultimo, la normativa vigente analizada fue la recomendada por los

institutos, entes nacionales y locales que regulan este tipo de instalaciones.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

En Venezuela, la palabra mantenimiento cada dia toma mas auge, ya
que debido a la situaciébn pais que se presenta actualmente se hace
indispensable para las empresas la disponibilidad de los recursos (personal,
repuestos y herramientas) a lo largo de esta crisis, con el fin de mantener su
competitividad en el mercado y alargar la vida de los recursos disponibles, es
alli donde surge la necesidad de elaborar un plan de accién para garantizar el
buen funcionamiento, operatividad y disponibilidad de los recursos que
intervienen en los procesos, de esta forma, se asegura alcanzar un resultado
satisfactorio y conforme a los objetivos de la organizacion en cuanto a las

funciones que este realice.

En este sentido, las empresas son responsables de elaborar planes de
accion que puedan ser implementados y revisados de forma continua con la
finalidad de asegurar el maximo beneficio. La finalidad de los planes de
mantenimiento sera realizar un manejo y distribucion adecuados de los recursos
disponibles; de forma analoga, un plan de mantenimiento inadecuado lejos de
beneficiar a la organizacion generara impactos negativos en cuanto a las

variables de tiempo y costo.

Por otro lado, el mantenimiento agrupa metodologias de prevencion vy
prediccion, considerandolo como un factor determinante, no solo de la
competitividad de la empresa sino también de la capacidad operatividad;
viéndose impactadas la disponibilidad y confiabilidad. Basandose en esas dos
premisas, se propone el desarrollo de un Plan de Gestion de Mantenimiento,
que sea disefiado en funcion de las circunstancias particulares, en el cual se
integren las mejores practicas, modelos tedricos y desarrollos tecnoldgicos

aplicables en la gestion de mantenimiento; de forma tal que se puedan
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prolongar la operacion eficiente de los sistemas, mejorar el proceso productivo,
aumentar la rentabilidad y mejorar la distribucion de los recursos.

De acuerdo con Rivas (2006) los fundamentos tedricos y conceptuales
son el sustento de la investigacion e implica exponer las teorias, enfoques,
modelos y herramientas que se consideren validos para el adecuado desarrollo
de la investigacion. El presente estudio estd enmarcado en los principios de
mantenimiento y su gestion, estos seran los elementos claves que permitiran el
desarrollo de un plan de mantenimiento preventivo. Por estas razones se hace
imprescindible exponer el conjunto de conceptos, definiciones, modelos, vy
bases legales que caracterizan al plan de mantenimiento, lo anterior se describe

a continuacion.

3.1  Antecedentes de la investigacion

Para Tamayo (2004) los antecedentes son una sintesis conceptual de las
investigaciones o trabajos realizados sobre el problema en cuestién, con el fin
de determinar el enfoque metodoldgico de la misma. Es decir, los antecedentes
estan integrados por todas las investigaciones que se han realizado sobre el
tema y que puedan ser empleadas para alcanzar, analizar, evaluar e interpretar
los datos e informacion obtenida en el estudio. A continuacion se listan los
trabajos de investigacion que serviran de base para el desarrollo del presente

trabajo especial de grado:

Trabajos Especiales de Grado para optar al titulo de Especialista en

Gerencia de Proyectos, Universidad Catélica Andrés Bello (UCAB).

A. Hoyer (2014). Diseiio de un Plan de Mantenimiento Preventivo para
Instalaciones Industriales de Bombeo de Agua Potable.
El objetivo de este trabajo fue desarrollar un plan de gestion de

mantenimiento preventivo, tomando en consideracion los modelos, técnicas y
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herramientas para la gestion de mantenimiento, asi como también, los aspectos
relevantes de la gerencia de proyectos. Se realizdé un analisis bibliografico de
los modelos y tipos de mantenimiento, y de las teorias aplicables a la gestion de
mantenimiento. Se emplearon encuestas y entrevistas, principalmente, para la
recopilacion y documentacion de informacion. El resultado fue un plan para la
gestion de mantenimiento preventivo cuya finalidad fue garantizar la
confiabilidad y disponibilidad del sistema. El analisis bibliografico y el desarrollo
tedrico y conceptual serviran de base para la elaboracion del presente trabajo

especial de grado.

Trabajos Especiales de Grado para optar al titulo de Ingeniero Industrial,
Universidad Catélica Andrés Bello (UCAB)

A. Alliegro y Malavé (2004). Diseiio de un Plan de Piloto para Mejorar la
Gestion de Mantenimiento de una Linea de Producciéon de una Planta
Procesadora de Alimentos, a través de la Metodologia RCM -
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad.

Esta investigacion se fundamenta en el desarrollo de un plan piloto para
la gestion de mantenimiento adoptando el modelo de Mantenimiento Centrado
en Confiabilidad. Se realiz6 un analisis de criticidad a los procesos para
establecer prioridades, se evaluaron los modos y efectos de fallas. La
metodologia se enfoco en el levantamiento de informacion, analisis de
criticidad, analisis de Modo y Efecto de Falla, disefio de la planificacion de
mantenimiento y el andlisis costo-riesgo. El resultado fue el desarrollo de rutinas
de mantenimiento para los equipos criticos, disminuyendo las horas de parada y
aumentando la productividad. El analisis tedrico y conceptual, y la metodologia
serviran de base para el desarrollo del presente trabajo especial de grado.
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B. Herrera y Moreno (2003). Disefio de un Plan de Mantenimiento
Preventivo para una Empresa Fabricante de Articulos de Plastico.

Este trabajo centro sus esfuerzos en la ejecucion de un diagndstico
previo de la gestion de mantenimiento, recopilando necesidades vy
requerimientos del mantenimiento; posteriormente se desarroll6 el plan de
mantenimiento preventivo. El plan de mantenimiento se enmarco en: inventario
de equipos e instalaciones, analisis de criticidad de los equipos, documentacion
de las rutinas de mantenimiento, procedimientos para la planificacion,
programacion y ejecucion de 6rdenes de trabajo, indicadores de gestion, control
de costos, control de herramientas y repuestos, y finalmente el disefio de la
organizacion de mantenimiento requerida. ElI marco tedrico y conceptual, asi
como, el marco metodolégico y las herramientas para la gestion de
mantenimiento, serviran de base para el desarrollo del presente trabajo especial
de grado.

Articulos técnicos

A. Canales y otros (2006). Modelo Gerencial de Mantenimiento -
Fundamento Filoséfico.

Este articulo explica lo importante que es contar con un sistema de
gestion capaz de identificar oportunidades de mejora que permitan disefar
planes especificos para cada uno de los factores que impactan el rendimiento
de los activos. Los métodos y herramientas que en el mismo se presentan
permitieron obtener una visidn global sobre los procesos y tecnologias
empleadas para el desarrollo de un plan de mantenimiento cuyo enfoque es

alcanzar un mayor desempenio de los equipos involucrados.
B. Viveros, Stegmaier, Kristjanpoller, Barbera y Crespo (2013). Propuesta

de un modelo de gestion de mantenimiento y sus principales

herramientas de apoyo.
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Este articulo muestra un modelo integral para la gestion del
mantenimiento, considerando la estrategia de mejora continua. Se analiza el
papel de los objetivos de la organizacion para alcanzar la integracién y una
correcta gestion de la unidad de mantenimiento. El modelo desarrollado se
compone de siete principales etapas haciendo énfasis en, la gestion,
optimizacion sostenida en el tiempo, programacion y ejecucion del
mantenimiento. El modelo es complementado con herramientas de apoyo para
el desarrollo e implementacion de las etapas. El desarrollo metodoldgico,

serviran de base para el desarrollo del presente trabajo de investigacion.

3.2 Bases teodricas

3.2.1 Teoria sobre gestion de mantenimiento

A lo largo de los afios la funcion del mantenimiento ha sufrido muchos
cambios pasando por diferentes etapas. En los inicios eran los operarios
quienes realizaban esta funcién, encargandose de las reparaciones de los
equipos, a medida que las maquinas se fueron haciendo mas complejas, se
comenzaron a crear departamentos de mantenimientos debido a que
aumentaban las actividades relacionadas con la reparacion, en ese momento
las tareas de reparacion eran basicamente actividades correctivas (dedicando

todo el esfuerzo a solucionar fallas que se producian en los equipos).

Luego, al pasar de los afnos aparece el concepto de fiabilidad y es asi
como los departamentos de mantenimiento comienzan, no solo a solucionar las
fallas que se producen en los equipos, sino también a tomar acciones para
prevenirlas. Esto supone desarrollar nuevas técnicas y formacion continua del
personal encargado en el area de mantenimiento, de manera tal que sus
acciones sean enfocadas a realizar actividades de mantenimiento preventivo,

predictivo, proactivo y basadas en la confiabilidad.
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Por lo tanto, la gestion de mantenimiento debe ser capaz de lograr el
mejor aprovechamiento de los recursos humanos, econdmicos y materiales,
para minimizar las fallas, paradas y tiempos ociosos de los equipos,
maximizando asi los beneficios aportados a la organizacion. En este orden de

ideas, el plan debe involucrar los siguientes elementos:

El Cliente:
Este es un elemento critico para cualquier empresa; si éstos no estan

satisfechos, no regresaron a comprar el producto ni lo recomendaran. Por esta
razon, un cliente insatisfecho tendra un impacto negativo sobre la organizacion.
Es decir, que la satisfaccion del cliente, es el componente mas importante del
éxito de una empresa. Lo anterior implica, que se deba establecer una buena
relacion cliente/proveedor que permita una comunicacion continua y efectiva,
permitiéndole a la empresa conocer con exactitud lo que el cliente espera y
necesita, tanto del producto como de la propia organizacion.

Este punto resalta el papal fundamental que desempefia el area de
mantenimiento, pues la planta no pudiese operar con eficiencia de existir una
falla en los equipos y sistemas que la integran; por lo tanto, las necesidades
que el cliente quiere satisfacer estan altamente relacionadas con las diferentes
tareas de mantenimiento. Es asi como la gestion de mantenimiento debe
enfocarse en garantizar:

e Calidad deseada: el monitoreo continuo y el plan de mantenimiento

preventivo, aseguraran que el equipo opere bajo los estandares y
especificaciones establecidas.

e Tiempos de entrega: conocida la capacidad de los equipos y sistemas

en condiciones Optimas de funcionamiento, es posible garantizar el
tiempo de entrega del producto. El plan de mantenimiento tendra
como objetivo disminuir los retrasos y los costos asociados a la

paralizacion de la produccion.
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Debido a la competitividad en el mercado los clientes se han vuelto mas
exigentes y estrictos en cuanto al cumplimiento de sus necesidades y
requisitos, lo anterior exige que se disponga de un apropiado plan de
mantenimiento capaz de evitar problemas potenciales y que se convierta en un

factor diferenciador para la empresa.

Volumen de produccion:
Estad directamente relacionado con el cliente, pues es éste, quién

demanda cierta cantidad de producto en un determinado espacio de tiempo. En
ocasiones, la cantidad de productos demandados sobrepasa la capacidad
instalada de la organizacion. La estimacidon de la capacidad del equipo,
sistemas y el personal para ejecutar las tareas de mantenimiento preventivo no
siempre es considerada, restandole asi tiempo al departamento de
mantenimiento para la ejecucion de sus actividades. En este tipo de
circunstancias el equipo se ve afectado negativamente y el departamento de
mantenimiento sera el responsable por cualquier falla o parada que se pueda.
Estas consideraciones deben ser incorporadas al momento de realizar el plan

de mantenimiento.

Cultura organizacional:
Un aspecto que determina la libertad o limitacion de las actividades de

cualquier area de la organizaciéon es la cultura de la misma. La misma
dependera de las politicas y de los lineamientos de sus directivos, empleados y
obreros con los objetivos estratégicos de la empresa. Por ejemplo, si la
prioridad de la gerencia es tener altos indices de eficiencia en el area de
produccion, el acceso a los equipos involucrados en el proceso estara
restringido para el personal de mantenimiento. Es aqui cuando conviene ver al
mantenimiento como un punto de partida para aumentar la productividad en vez
de verlo como un mal necesario, siendo la cultura organizacional el motor de

arranque.
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Recursos humanos:

Las causas de los defectos y fallas de mantenimiento son muchas, sin

embargo Rivas (2006) hace una agrupacién de las mismas en tres areas

principales: condiciones del equipo, condiciones del area y condiciones de los

operadores y personal. En cuanto a los efectos que el personal puede generar

sobre los equipos encontramos:

Operacion/manipulacién incorrecta de los equipos.

El personal no realiza chequeos de forma regular (antes, en operacion
y posterior) debido a que, no sabe cdmo ejecutarlos o simplemente se
omiten.

Se realizan reparaciones de fallas “insignificantes” para mantener el
equipo en operacion sin notificar al departamento de mantenimiento.
Los defectos en la operacion son vistos como fallas en el

mantenimiento.

En cuanto al personal de mantenimiento se puede observar las siguientes

fallas:

El personal de mantenimiento presenta deficiencias en la
capacitacion, desconocen los procedimientos y metodologias, y el
trabajo se desarrolla de forma individual.

Las rutinas de lubricacion se realizan de forma deficiente, debido a
que el personal no sabe como, cuando y donde realizarlas.
Desconocen como realizar la sustitucion de partes y repuestos.

Los instrumentos y formas de medicidn no son las mas apropiadas.

Se observa que el recurso humano juega un papel primordial en el

desarrollo continuo de las actividades. Es importante conocer que los miembros

de la organizacion responderan con resentimiento o entusiasmo, apatia o
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participacion, desgana o innovacion, resistencia o compromiso, de acuerdo al

interés de los mismos.

Recursos fisicos:
Los recursos fisicos son el punto principal de preocupacién para el area

de mantenimiento. El grado de mantenimiento dependera del estado actual del
equipo, asi como de su antigiedad y de la forma en el cual sea operado. En la
mayoria de los casos, las empresas carecen de un sistema para la gestion de
mantenimiento, y les resulta normal operar los equipos por encima de sus
capacidades, lo cual genera una disminucion de la vida util, fallas en la calidad y

problemas constantes durante el funcionamiento.

Las rutinas de mantenimiento de los equipos deben incluir las
recomendaciones del fabricante del mismo, el desarrollo de 6rdenes de trabajo
planificadas en funcion a las especificaciones del fabricante y su ejecucion,

aseguran el funcionamiento y operacién de los sistemas.

Flujo del proceso:
Una falla en una linea de produccion continua generara mayor impacto,

debido a la paralizacion completa de la linea y al tiempo muerto y ocioso de los
trabajadores. Por otro lado, si el cliente adopté un modelo “justo a tiempo”, la

falla del sistema implicara multas y pérdidas para la empresa.

Caracteristicas del producto:
Dependiendo del uso que se le dara al equipo una vez terminado, sera el

grado de importancia que tendra durante el proceso de fabricacion, debido a los

estandares y exigencias que éste tendra asociadas.

Ahora bien para realizar un Plan de Gestion de Mantenimiento

Preventivo en necesario tomar en cuenta los siguientes elementos:
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Materiales y partes de repuesto: es responsabilidad de esta unidad

garantizar la disponibilidad de materiales y repuestos, en cantidad y
calidad apropiada, en el tiempo correcto con el minimo costo. Este es
un servicio que apoya los planes de mantenimiento y su efectividad
depende de la extension de los estandares mantenidos dentro de los
sistemas de almacenamiento. Algunas de las tareas de esta unidad
son:

o Desarrollo de politicas de almacenamiento para minimizar el
numero de ordenes, los costos de almacenamiento y la falta de
inventario.

o Coordinar efectivamente con los proveedores para maximizar
los beneficias hacia la empresa.

o Mantener adecuadas instalaciones, garantizar la apropiada
recepcion y mantener un almacenamiento seguro de todos los
suministros.

o Envié de materiales y suministros.

o Mantener y actualizar los registros.

o Mantener el almacén ordenado y limpio.

Educacion _y entrenamiento: en la actualidad se sabe que los

empleadores no solo seleccién y ubican personal, por el contrario
deberian promover un esquema que proporcione o facilite el
entrenamiento y educacién requerida para incrementar la habilidad
individual. Esto se logra desarrollando esquemas conjuntos,
patrocinados por los empleadores. La organizacion debe tener un
programa de entrenamiento bien definido para cada empleado.

Rutinas de mantenimiento: un punto fuerte del mantenimiento es la

forma en la cual se proporcionan criterios simples, precisos y faciles
de entender, para determinar cual de las rutinas es técnicamente
factible en el contexto operacional dado, y para decidir quién deberia

realizarlas y con qué frecuencia. Si una rutina es técnicamente factible
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0 no, viene determinado por las caracteristicas técnicas de la tarea y
de la falla que pretende prevenir. Si vale la pena o no realizarla
dependera de la forma en que se manejen las consecuencias de la
falla y los costos asociados a la ejecuciéon de ésta rutina a lo largo del
tiempo.Las rutias deben atender los requerimientos de mantenimiento
y considerar la disponibilidad de los recursos.

e |nventario de activos a mantener: el inventario de activos a mantener

no es mas que una relacion de los activos que posee la organizacion y
que deben ser incluidos dentro del plan de mantenimiento. Para que
éste sea util, debe ser mantenido y actualizado continuamente de
modo tal que se refleje de forma precisa la situacion actual del mismo.
El objetivo es disponer de un registro, exacto y actualizado, de todos
los activos a mantener. A través del inventario se alcanzan objetivos
basico, tales como: seguimiento de las tareas de mantenimiento,
reparaciones, alertas, ordenes de baja, entre otros.

e Herramientas y equipos:las herramientas y equipo no son mas que los

elementos empleados por el personal para la ejecucion de las tareas
y/o actividades de mantenimiento. La dotacion y seleccion adecuada
de estas permitira y facilitara las actividades, por lo tanto,
desempefian un factor principal dentro de la gestibn de
mantenimiento. Se destaca la relacion que existe entre los activos a
mantener, y las herramientas y equipo requeridos para realizarle

mantenimiento a los mismos.

3.2.2 Tipos de mantenimientos

La Comision Venezolana de Normas Industriales (COVENIN),
especificamente en la norma 3049-93 titulada “Mantenimiento. Definiciones”
define que el mantenimiento es el conjunto de acciones que permite conservar
o restablecer un sistema productivo a un estado especifico, para que pueda

cumplir un servicio determinado, entendiéndose sistemas productivos como
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aquello dentro de los cuales se pueden encontrar dispositivos, instalaciones y/o
edificaciones sujetas a acciones de mantenimiento. Asi mismo dicha norma

establece una clasificacion para los diferentes tipos de mantenimientos:

e Mantenimiento rutinario: es el que comprende actividades tale como:
lubricacion, limpieza, proteccidon, ajustes, calibracion u otras, su
frecuencia de ejecucion es hasta periodos semanales, generalmente
es ejecutado por los mismos operarios de los sistemas productivos y
su objetivo es mantener y alargar la vida util de dichos sistemas
evitando su desgaste.

e Mantenimiento programado: toma como basamento las instrucciones

técnicas recomendadas por los fabricantes, constructores,
disefadores, usuarios y experiencias conocidas, para obtener ciclos
de revision y/o sustituciones para los elementos mas importantes de
un sistema productivo a objeto de determinar la carga de trabajo que
es necesario programar. Su frecuencia de ejecucion cubre desde
quincenal hasta generalmente periodos de un ano. Es ejecutado por
las cuadrillas de la organizacién de mantenimiento que se dirigen al
sitio para realizar las labores incorporadas en un calendario anual.

e Mantenimiento por averia o reparacion: se define como la atencion de

un sistema productivo cuando aparece una falla. Su objetivo es
mantener en servicio adecuadamente dichos sistemas, minimizando
sus tiempos de parada. Es ejecutado por el personal de la
organizacion de mantenimiento. La atencion a las fallas debe ser
inmediata y por tanto no da tiempo a ser “programa” pues implica el
aumento en costos y de paradas innecesarias de personal y equipos.

e Mantenimiento correctivo: comprende las actividades de todo tipo

encaminadas a tratar de eliminar la necesidad de mantenimiento,
corrigiendo las fallas de una manera integral a mediana plazo. Las
acciones mas comunes que se realizan son: modificacion de

elementos de maquinas, modificaciéon de alternativas de proceso,
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cambio de especificaciones, ampliaciones, revision de elementos
basicos de mantenimiento y conservacion. Este tipo de actividades es
ejecutado por el personal de la organizacion de mantenimiento y/o por
entes foraneos, dependiendo de la magnitud, costos, especializaciéon
necesaria u otros; su intervencion tiene que ser planificada y programa
en el tiempo para que su ataque evite paradas injustificadas.

¢ Mantenimiento circunstancial: este tipo de mantenimiento es una

mezcla entre rutinario, programado, averia y correctivo, ya que por su
intermedio se ejecutan acciones de rutina pero no tienen un punto fijo
en el tiempo para iniciar su ejecucion, porque los sistemas atendidos
funcionan de manera alterna; se ejecutan acciones que estan
programas en un calendario anual pero que tampoco tienen un punto
fijo de inicio por la razon anterior; se atienden averias cuando el
sistema se detiene, existiendo por supuesto otro sistema que cumpla
su funcién; y el estudio de la falla permite la programacién de su
correccion eliminando dicha averia a mediano plazo. La atencion de
los sistemas productivos bajo este tipo de mantenimiento depende no
de la organizacidon de mantenimiento que tiene a dichos sistemas
productivos dentro de sus planes y programas, sino de otros entes de
la organizacion del mismo, los cuales sugieren aumento en capacidad
de produccion, cambios de procesos, disminucion en ventas,
reduccion de personal y/o turnos de trabajo.

e Mantenimiento preventivo: el estudio de fallas de un sistema

productivo deriva dos tipos de averias; aquellas que generan
resultados que obliguen a la atencién de los sistemas productivos
mediante mantenimiento correctivo y las que se presentan con cierta
regularidad y que ameritan su prevenciéon. ElI mantenimiento
preventivo es el que utiliza todos los medios disponibles, incluso los
estadisticos, para determinar la frecuencia de las inspecciones,

revisiones, sustitucién de piezas claves, probabilidad de apariciéon de
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averias, vida util, u otras. Su objetivo es adelantarse a la aparicion o
predecir la presencia de las fallas.

Por otra parte, Ribis S. (2015), establece la siguiente clasificacién de los

tipos de mantenimiento:

Guante blanco: es aquel que realiza un operador o persona de vigilia

de las instalaciones, cuando usando cualquiera de sus sentidos (oido,
vista, gusto, tacto y olfato) reporta cualquier sefial anormal en el
funcionamiento de equipos o partes del sistema que se desea
mantener.

Preventivo: puede ser definido como la conservacion planeada de
fabrica o por personas de experiencia en los sistemas, producto de
inspecciones peridédicas que descubre condiciones defectuosas. Se
puede a su vez clasificar en tres tipos:

o Sistematico: es aquel que tiene la frecuencia determinada y

que se debe ejecutar mediante 6rdenes continuas indicadas
por el encargado de mantenimiento con suficiente antelacion
para el manejo de la organizacion de trabajo. Su
implementacion decidira el inventario de partes y piezas, las
herramientas que deberan usarse para cada actividad asi
como la cantidad y calidad de la mano de obra requerida.

Predictivo: se define como la conservacion mediante registros
exactos de la localizacion y utilizacion de una variedad de
equipos para sustituir partes o piezas que se prevean que
puedan fallar, antes de que ocurra un evento que paralice la
funcion del equipo o servicio. Requiere de una serie de toma
de datos particulares del sistema, asi como tener a mano las
recomendaciones del fabricante o de personas de experiencia
en sistemas similares al que se trabaja, para determinar en un

tiempo no menor de seis (6) meses su implementacion.
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©)

En operacion: se define como aquel que requiere que la
actividad de mantenimiento preventivo requiere que se realice
mientras que el equipo se mantenga en funcionamiento,
porque no puede detenerse o por razones operativas, de

acuerdo a los requerimientos del sistema.

Correctivo: se refiere a todas aquellas actividades que no se planean

dentro de un sistema, pero que generalmente inciden en un tiempo de

parada de equipos y por consiguiente en falta del servicio

correspondiente. Se pueden clasificar en dos (2) grupos:

@)

Por equipos: se obtiene cuando la implementacién del trabajo
correctivo es el resultado de las informaciones dadas por el
mantenimiento guante blanco o el preventivo, pero no llega a
producir falta de servicio al usuario ni tiempos de parada al
sistema. En algunos casos se le llega a llamar habitual,
especialmente cuando ocurren problemas repetitivos, que no
se corrigen oportunamente.

Por_servicios: se denominan a todos aquellos que provocan

paradas completas o parciales a los sistemas, con la
consiguiente falta de disponibilidad de los equipos. Implica
costos impredecibles y son las condiciones mas desfavorables

para una gestion de mantenimiento de cualquier tipo.

3.2.3 Planificacion de mantenimiento
Segun la Norma COVENIN 2500-93 titulada “Manual para evaluar los

sistemas de mantenimiento en la industria” (primera revision) establece que

dentro de las organizaciones de mantenimiento la funcién de planificacion tiene

establecido los objetivos y metas en cuanto a las necesidades de los objetos de

mantenimiento, y el tiempo de realizacion de acciones de mantenimiento para

garantizar la disponibilidad de los sistemas, todo esto incluido en forma clara y

detallada en un plan de accion.
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Adicionalmente, como politica para la planificacibn plantea que la
gerencia de mantenimiento ha establecido una politica general que involucre su
campo de accion, su justificacion, los medios y objetivos que persigue. Se tiene
una planificacion para la ejecucion de cada una de las acciones de

mantenimiento utilizando los recursos disponibles.

Por otra parte, se entiende por control y evaluacion que la organizacién
cuenta con un sistema de sefalizacion o codificacion légica y secuencial que
permite registrar informacion del proceso o de cada linea, maquina o equipo en
el sistema total. Se tiene elaborando un inventario técnico de cada sistema: su
ubicacion, descripcion y datos de mantenimiento necesario para la elaboracién

de los planes de mantenimiento.

3.3 Bases legales

3.3.1 Ley de Conservacion y mantenimiento de los bienes publicos
(Gaceta Oficial 39.945 del 15 de junio del 2012)

La presente Ley tiene por objeto establecer las normas que regulan la
conservacion y mantenimiento de las edificaciones, obras de infraestructura,
maquinarias y equipos de dominio publico, sean de uso publico o de uso
privado de la Republica, los estados, los municipios y otras entidades politico
territoriales, asi como la conservacion y mantenimiento de las edificaciones,
obras de infraestructura, maquinarias y equipos de dominio privado
pertenecientes a las personas juridicas estadales de derecho publico y de

derecho privado.

3.3.2 Norma COVENIN 2500-93 “Manual para evaluar los sistemas
de mantenimiento en la industria” (primera revision)
Esta norma contempla un método cuantitativo, para la evaluacion de

sistemas de mantenimiento, en empresas manufactureras, para determinar la
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capacidad de gestidon de la empresa en lo que respecta al mantenimiento
mediante el analisis y calificacion de los siguientes factores:
e Organizacidn de la empresa.
e Organizacioén de la funcién de mantenimiento.
e Planificacién, programacion y control de las actividades de
mantenimiento.

e Competencia del personal.

3.3.3 Norma COVENIN 3049-93 “Mantenimiento. Definiciones”
(primera revision)

Esta norma establece el marco conceptual de la funcién mantenimiento a
fin de tender a la unificacion de criterios y principios basicos de dicha funcion.
Su aplicacion esta dirigida a aquellos sistemas en operacién, sujetos a acciones

de mantenimiento.

3.3.4 I1SO 14224 “Industrias de petréleo y gas natural — Recoleccion
e intercambio de datos de confiabilidad y mantenimiento de equipos”
(primera edicion)

Esta norma internacional presenta los lineamientos para la
especificacion, recoleccion y aseguramiento de la calidad de los datos de
confiabilidad y mantenimiento (RM por sus siglas en ingles) que faciliten la
recoleccion de datos sobre RM. La informacion permitira al usuariocuantificar la
confiabilidad del equipo y compararla con la confiabilidad de equipos de
caracteristicas similares.Al analizar los datos, los parametros sobre
confiabilidad pueden determinarse para su uso en las fases dedisefio,
operacion y mantenimiento. Sin embargo, esta norma internacional no se aplica
al método de analisisde los datos de RM.Los principales objetivos de esta
norma internacional son:

e Especificar los datos que seran recolectados para el analisis de:

o Disefo y configuracion del sistema
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o Seguridad, confiabilidad y disponibilidad de los sistemas y las
plantas

o Costo del ciclo de vida

o Planeamiento, optimizacién y ejecucion del mantenimiento

e Especificar datos en un formato normalizado, a fin de:

o Permitir el intercambio de datos sobre RM entre plantas,
propietarios, fabricantes y contratistas.

o Asegurar que los datos de RM son de calidad suficiente, segun

requiere el analisis que se pretenderealizar

3.4 Bases conceptuales
El presente trabajo especial de grado tomara a las siguientes
definiciones como partes de ésta.

3.4.1 Plan

De acuerdo con la Real Academia Espariola (2010), un plan es la idea de
la forma de llevar a cabo una accion. Adicionalmente, el plan puede ser definido
como el programa en el que se detalla el modo y el conjunto de medios

necesarios para llevar a cabo esa idea.

3.4.2 Gestion

La gestion se define, segun la Real Academia Espafola (2010) como la
accion o tramite que, en conjunto con otros, se lleva a cabo para conseguir o
resolver una cosa. Puede ser vista como el conjunto de operaciones que se

realizan para dirigir y administrar.
3.4.3 Mantenimiento

El mantenimiento es el conjunto de actividades necesarias que se llevan

a cabo dentro de un sistema, de manera tal que garantice el funcionamiento del

33



U C A B Universidad Catélicc
ANDRES BELLC

mismo a un costo minimo (Hoyer, 2014). Dentro de estas actividades y/o
acciones se mencionan:

e Prevenir y/o corregir averias

e Evaluar el estado de las instalaciones y los aspectos econdmicos

Sin embargo, este concepto es mucho mas amplio que la simple
“conservacion de los equipos”, el mantenimiento empieza con el proyecto de la
maquina. Por ello, para realizar un adecuado mantenimiento se debe iniciar
basandose en las especificaciones técnicas (normas, tolerancias, planos y
demas documentacion técnica a aportar por el suministrador), seguidamente de
su instalacion y puesta en funcionamiento. Estas actividades se deben realizar
con el apoyo del personal de mantenimiento, con esto nos referimos que
durante la vida del equipo se deben realizar evaluaciones de rendimiento y

funcionalidades.

El mantenimiento siempre busca lograr los siguientes objetivos:

e Aumentar la disponibilidad de los equipos hasta el nivel preciso.

e Reducir los costes al minimo compatible con el nivel de disponibilidad
necesario.

e Mejorar la fiabilidad de maquinas e instalaciones.

e Asistencia al departamento de ingenieria en los nuevos proyectos
para facilitar la mantenibilidad de las nuevas instalaciones.

Todo ello implica establecer:
e La politica de mantenimiento a aplicar.
e Los recursos necesarios y su estructuracion.

e La politica de inventarios de repuestos.

3.4.4 Preventivo
Segun la Real Academia Espafiola (2010), del latin praeventivo,

prevencion es la accion y efecto de prevenir (preparar con antelacion lo
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necesario para un fin, anticiparse a una dificultad, prever un dafo, avisar a

alguien de algo).

3.4.5 Plan de mantenimiento

Para Hoyer (2014) el plan de mantenimiento es un documento que
contiene el conjunto de actividades que debemos realizar para asegurar la
disponibilidad de los equipos, el mismo puede sufrir diferentes modificaciones,
consecuencia del estudio de las incidencias que van ocurriendo en la planta y el

analisis de los diferentes indicadores de gestion.

Dicho plan debe realizarse siguiendo las siguientes etapas:
descomposicion de la planta en areas, elaboraciéon de la lista de equipos,
descomposicion de cada uno de ellos en sistemas y elementos, codificacion y
asignacion del modelo de mantenimiento que mejor se adapta a las

caracteristicas de los equipos y sus funciones dentro del sistema productivo.

3.4.6 Gestion de mantenimiento
Rivas (2006) establece que la gestion de mantenimiento es el conjunto
de operaciones que se realizan para dirigir, administrar y controlar todas

aquellas acciones que engloba y propone el plan de mantenimiento a seguir.
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CAPITULO 4: MARCO METODOLOGICO

En este capitulo, se explicara el camino a seguir que se requiere para
indagar hacia el éxito de los objetivos planteados en el trabajo especial de
grado, asi como la descripcion de los distintos métodos y las técnicas que
posibilitaran la obtener la informacidén necesaria. En esta seccidon se desarrollan;
la estructura de la investigacion, el tipo de estudio, el disefo, la poblacion y

muestra asi como las técnicas de recolecciéon y andlisis de datos.

Segun Arias (2006) “en el marco metodologico se sefiala el como de la
investigacion desde la perspectiva tedrica y conceptual; se precisan los
métodos y los procedimientos que se utilizaran durante el desarrollo de la
investigacion, la metodologia del proyecto incluye el tipo de investigacion, las
técnicas y los procedimientos que seran utilizados para llevar a cabo la

indagacioén”.

Asi mismo la metodologia constituye la medula del plan; se refiere a la
descripcion de las unidades de analisis, o de investigacion, las técnicas de
observacion y recoleccién de datos, los instrumentos, los procedimientos y las

técnicas de analisis (Bernal, 2006).

41 Enfoque de la investigaciéon

El presente Trabajo Especial de Grado, se basa en un enfoque mixto
bajo un modelo de dos etapas: primero, se aplicara un enfoque cualitativo, que
supone un conjunto de entrevistas con el personal que labora en la planta, asi
como la recopilacion de informacion a través de recorridos y la observacion
directa de la situacion actual; y luego un enfoque cuantitativo, que abarcara la

recoleccion y manipulaciéon de los datos recopilados.
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Existen dos enfoques principales para las investigaciones en general; el
enfoque cuantitativo y el enfoque cualitativo. Hernandez, Fernandez y Baptista
(2010), definen estos enfoques de la siguiente manera: “El enfoque cuantitativo
usa la recoleccién de datos para probar hipotesis, con base en la medicién
numeérica y el analisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento
y probar teorias. (p.4). El enfoque cualitativo se utiliza la recoleccion de datos
sin medicidn numérica para descubrir o afinar preguntas de investigacién en el

proceso de interpretacion. (p.7)

4.2 Tipo de investigacion

Segun los objetivos planteados, el estudio realizado se encuentra bajo la
clasificacion de proyecto factible, dado que sugiere el idear, disefar, trazar o
disponer de un plan, para ejecutar la creacion de un modelo que contribuya con
la empresa y al control de los equipos que intervienen en los procesos que ésta

desarrolla.

Un proyecto factible es aquel que permite la elaboracion de una
propuesta operativa planteada para la solucion de un problema especifico y que
se sustenta en una investigacion para probar su pertinencia y viabilidad. Los
proyectos factibles se fundamentan en trabajos de campo, documentales o
combinacién de ambos. Arias (2006, p. 134) senala, “que se trata de una
propuesta de accidn para resolver un problema practico o satisfacer una
necesidad. Es indispensable que dicha propuesta se acompafie de una

investigacion, que demuestre su factibilidad o posibilidad de realizacion”.

Del mismo modo el manual de Trabajos de Grado, de Especializacion y
Maestrias y Tesis Doctorales, (UPEL 2006), plantea: “Consiste en la
investigacion, elaboracién y desarrollo de un modelo operativo viable para
solucionar problemas, requerimientos necesidades de organizaciones o grupos

sociales que pueden referirse a la formulacion de politicas, programas,
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tecnologias, métodos, o procesos. El proyecto debe tener el apoyo de una
investigacion de tipo documental, y de campo, o un disefio que incluya ambas
modalidades “(p. 16)

El presente estudio se establece en la modalidad de proyecto factible,
pues el disefio de un Plan de gestion de mantenimiento para las lineas de
produccion de una planta manufacturera de alimentos, ubicada en Catia; tiene
la finalidad de lograr definir todas aquellas actividades dirigidas a la
conservacion de los diferentes equipos e instalaciones a fin de poder asegurar
la disponibilidad de los mismos para el logro de sus funciones y objetivos.

De igual forma, se caracteriza este estudio como un disefio tanto de
campo como documental; De campo, debido a que se realizd en las
instalaciones de la planta de produccidon de la empresa Cargill de Venezuela
S.R.L., obteniéndose datos de los equipos a través de la observaciéon directa,
con la finalidad de analizar y conocer las instalaciones, los procesos que
intervienen y su personal y documental pues se utilizaron diferentes fuentes y

referencias bibliograficas de apoyo para el estudio y analisis.

4.3 Diseino de la investigaciéon

El disefio de una investigacién es definido por Arias (2012) como “La
estrategia general que adopta el investigador para responder al problema
planteado”. (p.27)

De acuerdo a la naturaleza de los datos que debieron ser recolectados
para llevar a cabo esta investigacion, se puede decir que, el tipo de disefio de
este trabajo de grado corresponde a la categoria de investigacion no
experimental (Hernandez y otros, 2003). La investigacion no experimental es
aquella que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es decir, se

trata de una investigacion en la cual no se realizan variaciones de las variables
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independientes de forma intencional. La investigacion no experimental es
definida como la busqueda empirica y sistematica en la que el cientifico no
posee control directo de las variables independientes, debido a que sus

manifestaciones ya han ocurrido.

‘Los estudios no experimentales se realizan sin manipular
deliberadamente variables. En estos se observan fendmenos tal y como se dan

en su contexto natural, para después analizarlos” (Ibid., p. 267).

Una vez establecido que el disefio de la investigacion es de tipo no
experimental, es necesario indicar que tipo de investigacion no experimental se
ubica el presente trabajo de investigacion. De acuerdo con, Hernandez,
Fernandez y Baptista (2003), se establece que una investigacion no
experimental puede clasificarse de la siguiente forma:

e Por su dimension temporal o el numero de momentos o puntos en el

tiempo en los cuales se recolectan los datos.

e En algunas ocasiones la investigacion se centra en analizar cual es el

nivel o estado de una o diversas variables en un momento dado, o
bien en cual es la relacidén entre un conjunto de variables en un punto
del tiempo. En estos casos el disefio apropiado es el transversal o
transaccional.

e En cambio otras veces la investigacion se centra en estudiar como

evoluciona o cambia una o mas variables o las relaciones entre estas.

En situaciones como esta el disefio apropiado es longitudinal.
De acuerdo a la dimension temporal, este proyecto se clasifica como

investigacion transaccional o transversal, ya que en el mismo se recolectaran

los datos en un solo momento, en un tiempo unico.
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4.4 Unidad de analisis

Para realizar el estudio de la situacion actual de los equipos que se
encuentran en estos momentos en la planta de produccion de la empresa
Cargill de Venezuela S.R.L. ubicada en Catia, fue necesario definir claramente
las funciones que cumplen los equipos, cual es el uso que se les da a estos, asi

COmMo a quienes se les realizara entrevista.

4.5 Poblacion y Muestra

Para Tamayo (2012) sefala que la poblacion es la totalidad de un
fendmeno de estudio, incluye la totalidad de unidades de andlisis que integran
dicho fendbmeno y que debe cuantificarse para un determinado estudio
integrando un conjunto N de entidades que participan de una determinada
caracteristica, y se le denomina la poblacion por constituir la totalidad del

fendmeno adscrito a una investigacion.

En esta investigacion, la poblacion esta integrada por todos los activos
que conforman el molino grande. La poblacion esta conformada por un total de

trescientos un (301) activos, razon por la cual la misma es finita.

Asi mismo, Ander Egg (1971), establece que la muestra es un conjunto
de operaciones que se realizan para estudiar la distribucion de determinados
caracteres en la totalidad de una poblacién, universo o colectivo, partiendo de la

observacion de una fraccién.

La muestra esta conformada por cuarenta (40) clases de equipos, tal

como se indica en la Tabla 1 a continuacion:
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Tabla 1. Muestra de la investigacion

1 |Balanza 11 |Despuntadora 21 |Iman 31 |Separador Volumétrico
2 [Banco de Cilindros 12 [Detector de Metales 22 |Limpiadora de Salvado 32 |Soplador
3 |Banco de Compensacion | 13 |Disgregador 23 |Mezclador 33 | Tablero Eléctrico
4 |Banco de Esclusas 14 |Dosificador 24 |Molino de Pines 34 |Tanque de Aire Comprimido
5 |Cajon de Trigo Sucio 15 |Elevador 25 [Motor de Transmision 35 |Tarara
6 [Canaleta Vibratoria 16 [Entoleter 26 |Motor Auxiliar 36 |Tolva
7 |Cernidor 17 |Esclusa 27 |Pansifter 37 |Transformador de Potencia
8 |Ciclon 18 [Filtro 28 |Redler 38 |Tren de Chumacera/Sist. Motriz
9 |Combicleaner 19 |Flow Balancer 29 |Rosca 39 |Ventilador
10 [Contenedor 20 |Humectador 30 |Sasor 40 |Vibro Centrifugo
Fuente: Elaboracién Propia
4.6 Poblacion y Muestra de las Personas Entrevistadas

La poblacion (cargo) y muestra (numero de personas) a las cuales les

fue aplicado el instrumento se listan a continucién en la tabla 1.

Tabla 2. Poblaciéon y Muestra de Personas Entrevistadas

Electricista 6
Mecanico 12
Supervisor eléctrico 1

Supervisor mecanico 1

Planificador de 1

mantenimiento

Ingeniero de confiabilidad 1

Gerente de mantenimiento 1

4.7

Fuente: Elabracié Propia

Fases de la investigaciéon

Con el fin de alcanzar los objetivos propuestos, fue considerado

conveniente la planificacioin de un conjunto activiades cuyo objetivo sea facilitar

el desarrollo del plan de gestibon de mantenimiento para los activos que

conforman al Molino Grande, las distintas activiades realizadas son divididas en

fases y se exponen a continuacion:
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e Fasel: recopilacion y documentacion de la informacion sobre la
organizacion, cultura organizacional y su gestion de mantenimiento.

e Fase 2: diagndstico de la situacion actual.

e Fase 3: caracterizacion de los activos a mantener.

e Fase 4: jerarquizacion de la criticidad de los activos.

e Fase 5: desarrollo de los planes de mantenimiento y estimacion de los
costos de implementacion.

e Fase 6:conclusiones y recomendaciones.

4.8 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

La recoleccion de datos representa una actividad que se debe planificar
en un trabajo de investigacion. Una vez definido el disefio de la investigacion,
su enfoque y la muestra, es necesario comenzar con la recolecciéon de

informacion, lo que implica seleccionar técnicas para ello.

Las técnicas seleccionadas para la recaudacion de datos fueron la

observacion directa, la encuesta y la entrevista no estructurada.

4.7.1 Observacion directa

La observacién directa segun Arias (2012) “Es una técnica que consiste
en visualizar o captar mediante la vista, en forma sistematica, cualquier hecho,
fendbmeno o situacion que se produzca en la naturaleza o en la sociedad, en

funcién de unos objetivos de la investigacion preestablecidos”. (p. 69)
A través de la observacion fue posible detectar de forma directa

problematicas que de alguna manera los documentos y entrevistas no pudieron

reflejar.
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4.7.2 Cuestionario

El cuestionario o la encuesta segun Arias (2012) “Es técnica que
pretende obtener informaciéon un grupo o muestra de sujetos a cerca de si
mismos, o0 en relacion con un tema en particular”. (p. 72)

En este Trabajo Especial de Grado se utilizd la estrategia antes
mencionada para obtener la situacién actual y la criticidad de los equipos a
mantener que estan ubicados en el sistema de Molino Grande de planta Catia
de la empresa Cargill de Venezuela S.R.L. El instrumento (cuestionario)
desarrollado para esta investigacion (referirse al anexo A), fue validado por el
Ing. Rafael Hoyer.

4.7.3 Entrevista no estructurada

La entrevista segun Arias (2012) “Es una técnica basada en dialogo o
conversacion cara a cara, entre el entrevistador y el entrevistado a cerca de un
tema previamente determinado, de tal manera que el entrevistador pueda

obtener la informacion requerida”. (p. 73)

Mediante esta herramienta se consideraron las distintas opiniones vy
explicaciones de las personas que intervienen directa e indirectamente en las

actividades de mantenimiento respecto a los procesos que se ejecutan en él.

4.9 Definicidn y Operacionalizacion de Variables

Para Avila Baray (2006), operacionalizar significa “definir las variables
para que sean medibles y manejables, significa definir operativamente el PON.
Un investigador necesita traducir los conceptos (variables) a hechos
observables para lograr su medicion. Las definiciones sefialan las operaciones
que se tienen que realizar para medir la variable, de forma tal, que sean

susceptibles de observacion y cuantificacion”.
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A continuacién en la Tabla 3se presenta la operacionalizacion de las
variables para el desarrollo de la investigacion segun los objetivos especificos

planteados.
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Tabla 3. Operacionalizacion de Variables

VARIABLE DIMENSION INDICADOR (ES) FUENTE (S) INSTRUMENTO (S)

1. Adiestramiento
Grupo Staff
Numero de
Efectivos
Sobretiempo
Desempefio
Orden de Trabajo
Rutinas de
Mantenimiento
Registro
Procedimientos
Manuales del
Fabricante

6. Eficiencia Rutinas
Plan de Gestion de Documentacion de Mantenimiento Personal del

o 7. Cumplimiento . .
Mantenimiento Rutinas de Departamento de Cuestionario

Preventivo Mantenimiento Mantenimiento
8. Impacto

Mantenimiento
Predictivo

9. Tiempo de
Operacién de los
Equipos

1. Dotacion de
Repuestos

2. Tiempos Entrega

3. Desempefio de

Repuestos y Materiales Almacén

4. Condicion de
Repuestos

5. Calidad de
Repuestos

w N

Personal

e

ok w

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 3. Operacionalizacion de Variables (Continuacion)

VARIABLE

DIMENSION

INDICADOR (ES)

FUENTE (S)

INSTRUMENTO (S)

Plan de Gestion de
Mantenimiento

Preventivo

Herramientas y Equipos

1. Dotacion de
Herramientas

2. Tiempo de
Entrega

3. Condicion de
Herramientas

4. Condicion de
Equipos

5. Desempefio de
Equipos

6. Equipo Critico

Personal del
Departamento de
Mantenimiento

Cuestionario

Fuente: Elaboracién Propia
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4.10 Validez y Confiabilidad del Instrumento.
De acuerdo con Hernandez y otros (1998) “la validez en términos
generales, se refiere al grado en que un instrumento realmente mide la variable

que pretende medir”.

Por otro lado, Tamayo (2004) considera que validar es determinar
cualitativamente y/o cuantitativamente un dato. En otras palabras la validez
representa la posibilidad de que un método de investigacion sea capaz de
responder a las interrogantes formuladas. Un instrumento de recoleccion de
datos es valido cuando mide lo que se supone debe medir en términos de

contenido, prediccion, concurrencia y construccion.

Por otro lado, la confiabilidad se refiere al nivel de exactitud y
consistencia de los resultados obtenidos al aplicar el instrumento por segunda
vez en condiciones tan similares como sea posible. La importancia de
garantizar la confiabilidad del instrumento recae en el hecho de que las
interpretaciones sobre el comportamiento de los fendmenos estudiados se
hacen sobre la base de la confianza que se tenga en los datos recolectados. Si
no se ha demostrado la confiabilidad del instrumento, siempre habra margen
para la duda sobre la calidad de la interpretacién que se haga a partir de los

datos recopilados.

Para determinar la confiabilidad del instrumento, en el presente trabajo
especial de grado se emple6 el método Alfa de Cronbach, el cual se
fundamenta en medir la fiabilidad de una escala de medida a través de un
coeficiente, denominado Alfa. Este método permite medir la consistencia interna
del instrumento, se emplea en la construccidn de escalas en las que no existen

repuestas correctas o incorrectas, por el contrario, cada entrevistado responde
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a la alternativa que mejor representa su forma de pensar sobre el objeto que se
le pregunta. La ecuacion que describe este método se indica a continuacion:
e K [ ZE10®?
k—1 a?(x)

Ecuacion 1. Coeficiente Alfa de Cronbach

En donde:
a : coeficiente Alfa de Cronbach.

k : numero de items o preguntas.

> & : sumatoria de varianzas de los items.

cxz : varianza de la suma de items.

El procedimiento aplicado se corresponde con lo planteado por Roa
(2016), el cual establece como primer paso la determinacion de la varianza,
posteriormente se realiza la sumatoria de las varianzas de cada una de las
preguntas, una vez realizado esto se procede a calcular la varianza de la suma

de las preguntas y a través de esto se determina el coeficiente (a).

Luego de aplicar la encuesta y obtener los diferentes resultados, se
procedid a calcular la confiabilidad del instrumento, a través del método descrito
previamente, obteniéndose un valor o igual a 69.46%. Lo anterior implica que el
instrumento es confiable, debido a que supera el valor minimo requerido (60%)
para que el mismo sea confiable y aceptable. Los resultados de la encuesta asi

como los distintos valores obtenidos se visualizan en el anexo B
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CAPITULO 5: MARCO OPERACIONAL

En este capitulo se muestran y analizan los resultados obtenidos a partir
del desarrollo y ejecucion de las fases: 2, 3, 4 y 5; descritas previamente en el
marco metodoldégico. En consecuencia, se describira la situacion actual de la
Gerencia de Mantenimiento de Planta Catia, a su vez, se realizara la
caracterizacion de los activos a mantener, es decir, aquellos equipos que se
encuentran instalados en la linea de produccion del sistema de Molino Grande,
y posteriormente se desarrollara un analisis de criticidad sobre estos equipos.
Finalmente, la informacion recopilada, evaluada y analizada sera empleada
para el disefio del Plan de Gestidon de Mantenimiento Preventivo y la posterior

estimacion de los costos asociados con la implementacion de dicho plan.

5.1  Analisis de la situacién actual de la gestion de mantenimiento

Con la finalidad de dar respuesta al objetivo especifico numero 1, en el
cual se plantea realizar un analisis de la situacién actual de la gestion de
mantenimiento, se procedio a identificar la condicion actual del departamento de
mantenimiento y los posibles factores que puedan estar afectando positiva o
negativamente a la misma. En este cuestionario, se consideran cuatro (4)
dimensiones, a saber: personal, documentacién, herramientas y equipos,
repuestos y materiales; los resultados de esta evaluacion se describen a

continuacion:

5.1.1 Resultados y del cuestionario

Tal como se menciond previamente, el instrumento (cuestionario) esta
conformado por veintitrés (23) preguntas y logra medir de forma cualitativa la
opinidon de la poblacidén descrita en la seccion 4, especificamente en su aparte
4.6 (referirse a la tabla 2). Las escalas de valoracion empleadas para la

medicion de los resultados se indican a continuacion:
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e Escala 1: pretende evaluar el grado de satisfaccion de los

encuestados con base a las siguentes categorias:

Muy malo Malo Regular Bueno Excelente

e Escala 2: busca evaluar la frecuencia de las actividades de interés
(aquellas relacionadas con el area de mantenimiento y que afecten

directamente a su gestion) en las diferentes categorias:

Nunca Muy pocas veces Algunas veces Casi siempre Siempre

Los resultados obtenidos se describen a continuacion:

5.1.1.1 Dimensién — Personal

Esta dimensién fue evaluada a través de las preguntas 1 hasta la 5 del

cuestionario. Los resultados alcanzados se describen a continuacion:

e Pregunta 1 - ;Como calificaria usted el nivel de conocimiento y/o
adiestramiento del personal de mantenimiento?, los resultados son:
del total de la poblacion entrevistada, el 57% valoraron el
conocimiento y/o adiestramiento del personal de mantenimiento como
“‘bueno”, de forma similar, el restante de la poblacion, representado
por un 43%, sefialaron que es “excelente”. Los resultados se muestran

a través de la tabla 4 y en el grafico 1.

Tabla 4. Resumen de resultados - Pregunta 1

Pregunta 1

PREGUNTA 1

Excolente

Muy malo 0 s
Malo
Regular
Bueno 13
Excelente 10

Grafico 1. Resumen de resultados - Pregunta 1
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Realizando un analisis de la informacion contenida en el grafico 1, se
observa que el 100% de las personas valoran de forma positiva el
conocimiento y/o el adiestramiento del personal adscrito al
departamento de mantenimiento, ya que sus respuestas se ubican
entre la escala de valoracion “bueno y excelente”.

e Pregunta 2 - ;Como calificaria usted la cantidad de personal
disponible para cubrir la cantidad de tareas asignadas al
mantenimiento de los activos del sistema molino grande?, los
resultados obtenidos fueron: el 61% de los encuestados calificaron
que la cantidad del personal disponible para cubrir las tareas
asignadas es “regular”, el restante de la poblacién, constituida por un
43%, otorgd una valoracion de “malo” a la misma pregunta. Estos
resultados se resumen a través de la tabla 5 y en el grafico 2.

Tabla 5. Resumen de resultados - Pregunta 2

Pregunta 2 PREGUNTA 2

Muy malo 0
Malo 9
Regular 14

Bueno

Excelente

Gréfico 2. Resumen de resultados - Pregunta 2

Realizando la suma de los valores porcentuales, se aprecia que el
100% de la poblacion encuestada afirma que el numero de empleados
disponibles para ejecutar las tareas es “malo” o “regular”, lo anterior
implica que existe un déficit en la cantidad de personas disponibles
para el desarrollo de las actividades del area.

e Pregunta 3 - ;Con que frecuencia el personal de mantenimiento

realiza retrabajo producto de acciones equivocadas a los activos
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ubicados en el sistema molino grande?, la opinién de los encuestados
fue: el 44% de las personas opinaron que “muy pocas veces” el
personal de mantenimiento realiza retrabajo producto de acciones
equivocadas sobre los activos, el 30% indico que “casi siempre” se
realiza retrabajo y el 26% afirmo que el retrabajo solo es ejecutado
“algunas veces”. Los resultados se aprecian en la tabla 6 y en el

grafico 3.

Tabla 6. Resumen de resultados - Pregunta 3

Pregunta 3 PREGUNTA 3

Nunca 0

Muy pocas veces 10

Algunas veces

Casi siempre

Siempre

Grafico 3. Resumen de resultados - Pregunta 3

Pregunta 4 - ;Con que frecuencia el personal de mantenimiento
realiza horas de sobretiempo para cumplir con los trabajos?, la opinion
de los encuestados fue: el 44% de la poblacion encuestada indicd que
“casi siempre” realiza horas de sobretiempo para cumplir con sus
actividades, el 30% sefialé que solo “algunas veces” y el 26%, afirmo
que “siempre” realiza horas de sobretiempo. Estos resultados se
muestran en la tabla 7 y en el grafico 4.

Tabla 7. Resumen de resultados - Pregunta 4

Pregunta 4

PREGUNTA 4

Nunca 0

Muy pocas veces 0

Algunas veces 7

Casi siempre 10

Siempre 6

51



U C A B Universidad Catdlicc
ANDRES BELLG

Grafico 4. Resumen de resultados - Pregunta 4
Sumando los valores porcentuales de los resultados, se observa que

el 70% de los trabajadores pertenecientes al departamento de
mantenimiento realiza sobretiempo para cumplir con las actividades
planificadas, de forma similar, el resto de los entrevistados (30%)
afirma que solo algunas veces realizan sobretiempo como producto de
los compromisos del departamento.

Pregunta 5 - En general considera que el desempefio del personal de
mantenimiento es, los resultados obtenidos fueron: el 65% de los
encuestados consideran que el desempefio del personal de
mantenimiento es “bueno”, sin embargo el 35% restante indico que es

“excelente”. Los resultados se muestran en la tabla 8 y en el grafico 5:

Tabla 8. Resumen de resultados - Pregunta 5

Pregunta 5

PREGUNTA 5

Encelants
%

Muy malo 0
Malo 0
Regular 0
Bueno 15
Excelente 8
Grafico 5. Resumen de resultados - Pregunta 5
5.1.1.2 Dimension - Documentacion:

Esta dimension fue evaluada a partir de las pregunta 6 hasta la 14. Los

resultados alcanzados por cada pregunta se detallan a continuacion:

Pregunta 6 - ;Como calificaria el uso de las 6rdenes de trabajo en la
gestion de mantenimiento preventivo?, los resultados fueron: el 52%
de los encuestados calific6 como “regular” el uso de las érdenes de
trabajo en la gestion de mantenimiento, el 44% afirmé que se realiza

un buen uso y una minoria de las participantes, representada por el
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4%, sefald un “excelente” uso de las mismas. Estos resultados se

muestran en la tabla 9y en el grafico 6::

Tabla 9. Resumen de resultados - Pregunta 6

Pregunta 6 PREGUNTA 6

Excalente
£

Muy malo
Malo
Regular 12
Bueno 10
Excelente 1

Grafico 6. Resumen de resultados - Pregunta 6

Pregunta 7 - ;Las dérdenes de trabajo se ejecutan de acuerdo a las
rutinas de mantenimiento establecidas?, los resultados se indican a
continuacién: de las veintitrés (23) personas encuestadas, el 61%
opina que “algunas veces” las ordenes de trabajo se ejecutan de
acuerdo a las rutinas de mantenimiento, el 30% afirma que “casi
siempre” y el 9% respondié que se ejecutan “muy pocas veces’. Los

resultados se resumen en la tabla 10 y en el gréafico 7:

Tabla 10. Resumen de resultados - Pregunta 7

Pregunta 7

PREGUNTA 7

Muy poces

vires

Nunca 0

Muy pocas veces

Algunas veces 14

Casi siempre

Siempre

Gréfico 7. Resumen de resultados - Pregunta 7

Realizando la suma de los resultados porcentuales a partir de la

escala centra “algunas veces” hacia la derecha, escala de valoracién
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“siempre”, se observa que el 91% de las opiniones coinciden que
“algunas veces” o “casi siempre” las 6rdenes de trabajo se ejecutan de
acuerdo a las rutinas de mantenimiento.

Pregunta 8 - ; Como calificaria el uso del registro de informacion sobre
acciones de mantenimiento en los historiales de cada equipo?, los
resultados obtenidos fueron: el 52% de las personas calificaron como
muy malo el uso del registro de informacion sobre acciones de
mantenimiento en los historiales de cada equipo, el 22% lo evaluaron
como regular, el 17% como bueno y el 9% como muy malo. Estos

resultados se pueden apreciar en la tabla 11 y en el grafico 8:

Tabla 11. Resumen de resultados - Pregunta 8

Pregunta 8 PREGUNTA 8

Muy malo
9%

Muy malo 2
Malo 12
Regular 5
Bueno
Excelente 0

Grafico 8. Resumen de resultados. Pregunta 8

Analizando los valores, se observa que el 52% de los empleados
opina que el uso del registro de informacion sobre acciones de
mantenimiento es “malo”, en forma contraria, el 17% de los
encuestados opina que el uso es “bueno”.

Pregunta 9 - Considera usted que la informacion plasmada en los
historiales de cada equipo es: la opinion de los entrevistados fue la
siguiente: el 48% de los encuestados considera que la informacion
plasmada en los historiales de cada equipo es “regular”, el 43% la
evalu6 como “malo” y el 9% restante como “muy malo”. Estos

resultados se aprecian en la tabla 12 y en el grafico 9:
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Tabla 12. Resumen de resultados - Pregunta 9

Pregunta 9 PREGUNTA 9

Muy malo
9%

Muy malo 2 8
Malo 10
Male
Regular 1M 43%
Bueno 0
Excelente 0

Grafico 9. Resumen de resultados — Pregunta 9

Pregunta 10 - Considera usted que la informacion existente en los
manuales del fabricante del sistema de molino grande es, se
obtuvieron los siguientes resultados: de las veintitrés (23) personas
encuestadas, el 69% considera que la informacion existente en los
manuales del fabricante del sistema de Molino Grande es mala, el 22
% opina que es “regular” y el 9% indico que es buena. Los resultados
resumen a continuacion en la tabla 13 y en el gréafico 10:

Tabla 13. Resumen de resultados - Pregunta 10

Pregunta 10

PREGUNTA 10

Muy malo 0
Malo 16
Regular 5
Bueno 2
Excelente 0

Grafico 10. Resumen de resultados - Pregunta 10

Pregunta 11 - ;Cdmo calificaria usted la eficiencia en el uso de las
rutinas de mantenimiento para los activos ubicados en el sistema
molino grande?, la opinion de los encuestados fue la siguiente: el 74%
de las personas calificaron la eficiencia en el uso de las rutinas de

mantenimiento para los activos en el sistema Molino Grande como
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“regular”, el 17% lo evaluaron como “malo” y el 9% como “bueno”.

Estos resultados se visualizan en la tabla 14 y en el grafico 11:

Tabla 14. Resumen de resultados - Pregunta 11

Pregunta 11

PREGUNTA 11

Muy malo 0
Malo 4
Regular 17
Bueno 2
Excelente Rogalar

Grafico 11. Resumen de resultados - Pregunta 11

e Pregunta 12 - ;Como calificaria usted el cumplimiento de las rutinas
de mantenimiento a los activos ubicados en el sistema molino
grande?, se obtuvieron los siguientes resultados: el 57% de las
personas califico el cumplimiento de las rutinas de mantenimiento a
los activos ubicados en el sistema de Molino Grande como “malo”, el
39% lo evalué como “regular” y el 4% como “bueno”. Resumiendo

estos resultados en la tabla 15 y grafico 12:

Tabla 15. Resumen de resultados - Pregunta 12

Pregunta 12

PREGUNTA 12

Muy malo 0 provg
Malo 13 alo
Regular e
Bueno 1
Excelente 0

Grafico 12. Resumen de resultados - Pregunta 12

e Pregunta 13 - ;EI mantenimiento predictivo ayuda a modificar las
rutinas de mantenimiento?, los resultados obtenidos fueron: El 70% de

56



U C A B Universidad Catdlicc
ANDRES BELLG

los encuestados opinan que el mantenimiento predictivo siempre
ayuda a modificar las rutinas de mantenimiento, por otra parte el 30%
expreso que casi siempre ayuda. Estos resultados se pueden

observar en la tabla 16 y en el grafico13:

Tabla 16. Resumen de resultados - Pregunta 13

Pregunta 13

PREGUNTA 13

Nunca 0
Muy pocas veces 0
Algunas veces 0
Casi siempre 7
Siempre 16

Grafico 13. Resumen de resultados - Pregunta 13

Agrupando los resultados porcentuales, se observa que la mayoria de
las personas encuestadas coinciden en que la aplicacién del
mantenimiento predictivo ayuda a modificar las rutinas de
mantenimiento (100% de las respuestas se ubicaron entre las escalas
“casi siempre” y “siempre”), tomando como referencia la escala central
“regular”.

e Pregunta 14 - Considera usted que las rutinas de mantenimiento
mejoran los tiempos de operacion de los equipos, esta pregunta
obtuvo los siguientes resultados: el 91% de los encuestados
consideran que las rutinas de mantenimiento “siempre” mejoran los
tiempos de operacion de los equipos y el 9% opina que “casi siempre”.

Estos resultados se aprecian en la tabla 17y en el grafico 14:
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Tabla 17. Resumen de resultados - Pregunta 14

Pregunta 14 PREGUNTA 14

Nunca 0
Muy pocas veces 0
Algunas veces 0
Casi siempre 2 .
Siempre 21 ﬁ‘:_-';:m
Grafico 14. Resumen de resultados - Pregunta 14
5.1.1.3 Dimensién — Repuestos y materiales:

Esta dimensién fue evaluada a través de las preguntas 15 hasta la 19.
Los resultados obtenidos fueron los siguientes:

e Pregunta 15 - Considera usted que la dotacion de repuestos para las
tareas de mantenimiento es, la opinion de los entrevistados fue la
siguiente: de la poblacién encuestada conformada por veintitrés (23)
personas, el 35% considera que la dotacién de repuestos para las
tareas de mantenimiento es “regular’, el 30% opin6é que es “muy
malo”, el 22% afirmo que es mala, el 4% expreso que es buena y el
9% la evalu6é como excelente. Los resultados se aprecian en la tabla
18 y en el grafico 15:

Tabla 18. Resumen de resultados - Pregunta 15
Pregunta 15

PREGUNTA 15

Excelents
wH

Muy male
W%

Muy malo
Malo
Regular

Bueno

N|[=|o|]On |

Male

Excelente

Grafico 15. Resumen de resultados - Pregunta 15

Realizando la suma de los valores porcentuales correspondientes a

las escalas mas bajas, aquellas que se ubicadas por debajo del valor
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central “regular”’, se observa que la mayoria de los entrevistados
(52%), opind que la dotacion de repuestos para las tareas de
mantenimiento es “malo” o “muy malo”.

Prequnta 16 - Considera usted que los tiempos de entrega de los
repuestos para las tareas de mantenimiento son: se alcanzaron los
siguientes resultados: el 52% considero que los tiempos de entrega de
los repuestos son malos, el 22% indico que son “muy malo”, el 17 los
considera como ‘regular” y el 9% expreso que son “bueno”. Los
resultados se observan en la tabla 19 y en el grafico 16:

Tabla 19. Resumen de resultados - Pregunta 16

fregunta 16 PREGUNTA 16

Muy malo 5
Malo 12
Regular 4
Bueno 2
Excelente 0 st

Grafico 16. Resumen de resultado - Pregunta 16

Realizando la suma de los resultados porcentuales ubicados por
debajo de la escala central “regular”, se observa que la mayoria de las
personas, valor representado por un 74%, considera que los tiempos
de entrega de los repuestos para las tareas de mantenimiento son
‘malos” o “muy malos”.

Pregunta 17 - Considera que el desempefio del almacén de repuestos
y materiales es, la opinion de los encuestados fue: el 48% de la
poblacion encuestada considera que el desempefio del almacén de
repuestos y materiales es “bueno”, el 30% indicd que es “regular’ y el
22% lo califica como “malo”. Los resultados muestran en la tabla 20 y

en el grafico 17:
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Tabla 20. Resumen de resultados - Pregunta 17

Pregunta 17

PREGUNTA 17

Muy malo
Malo
Regular
Bueno 11
Excelente 0

Grafico 17. Resumen de resultados - Pregunta 17

Pregunta 18 - ;Como calificaria el estado de los repuestos y
materiales?, esta pregunta arrojo los siguientes resultados: el 48% de
los encuestados califico el estado de los repuestos y materiales como
“‘bueno”, el 35% los evalué como “regular’, el 13% expresé que son
malos y el 4% afirmo que son excelentes. Estos resultados se

muestran en la tabla 21 y en el grafico 18:

Tabla 21. Resumen de resultados - Pregunta 18

Pregunta 18 PREGUNTA 18

Excelénte
a%

Muy malo
Malo
Regular

Bueno 11

Excelente 1

Grafico 18. Resumen de resultados - Pregunta 18

Prequnta 19 - ;Como calificaria la calidad de los repuestos y
materiales?, se alcanzaron los siguientes resultados: el 61% de las
personas calificaron la calidad de los repuestos y materiales como
“regular”, el 30% la evalu6 como “bueno” y el 9% como “excelente”.

Estos valores se observan en la tabla 22 y en el grafico 19:
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Tabla 22. Resumen de resultados - Pregunta 19

Pregunta 19 PREGUNTA 19

Excelente
5%

Muy malo 0
Malo 0
Regular 14
Bueno
Excelente 2
Grafico 19 . Resumen de resultados - Pregunta 19
5.1.1.4 Dimensién — Herramientas y Equipos:

Esta dimension es evaluada a través de las preguntas 20 hasta la 23.

Los resultados se describen a continuacion

Pregunta 20 - Considera usted que la dotacion de las herramientas y
equipos para realizar las tareas de mantenimiento es, los resultados
son: el 57% de los encuestados considera que la dotacion de las
herramientas y equipos es “regular’, de forma similar, el 22% opina
que es “malo”, el 17% expresa que es “bueno” y el 4% afirma que es
“‘excelente”. Estos resultados se muestran en la tabla 23 y en el

grafico 20:

Tabla 23. Resumen de resultados - Pregunta 20

Pregunta 20

PREGUNTA 20

Excelentn
a

Muy malo 0

Malo
Regular 13

Bueno

Excelente 1

Grafico 20. Resumen de resultados - Pregunta 20

Pregunta 21 - Considera usted que el estado de las herramientas y
equipos para realizar el mantenimiento es, los resultados son: el 82%

de poblacién considera que el estado de las herramientas y equipos
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es “regular’, contrariamente, las valoraciones “excelente” y “bueno”
obtuvieron un 9% respectivamente. Los resultados se muestran en la

tabla 24y en el grafico 21:

Tabla 24. Resumen de resultados - Pregunta 21

Pregunta 21

PREGUNTA 21
Excelente
9%

Muy malo
Malo
Regular 19

Bueno

Excelente

Grafico 21. Resumen de resultados - Pregunta 21

Pregunta 22 - Considera usted que el estado de operacién de los
activos ubicados en el sistema molino grande es, la opinion de los
encuestados fue: el 35% de la poblacion considera que el estado de
operacion de los activos ubicados en el sistema Molino Grande es
“‘bueno”, por otra parte, las categorias “malo” y “regular” obtuvieron un
valor porcentual del 9% respectivamente, por otra parte, el 21%
expresa que es malo. Los resultados se pueden visualizar de manera

resumida en la tabla 25 y en el grafico 22:

Tabla 25. Resumen de resultados - Pregunta 22

Pregunta 22 PREGUNTA 22

Excelante Malo
2% 1%

Muy malo 0
Malo 5
Regular 5 i
Bueno 8
Excelente 5

Grafico 22. Resumen de resultados — Pregunta 22
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Preqgunta 23 - Considera usted que el rendimiento de los equipos
ubicados en el sistema molino grande es: los resultados fueron: el
70% de los encuestados consideran que el rendimiento de los equipos
ubicados en el sistema molino grande es regular y el 30% opina que
es bueno. Los resultados se pueden observar en la tabla 26 y en el
grafico 23:

Tabla 26. Resumen de resultados - Pregunta 23

Pregunta 23 PREGUNTA 23

Excelonte
0%

Muy malo
Malo
Regular 16
Bueno 7
Excelente 0

Grafico 23. Resumen de resultados - Pregunta 23

5.1.2 Analisis de los resultados del cuestionario

Los resultados obtenidos en la evaluacibn de la Dimensién de
Personal, indican de forma general, que el desempefio del personal es
considerado como “bueno” o “excelente”, sin embargo, el mismo es exigido por
encima de la capacidad para ejecutar las actividades de mantenimiento. Lo
anterior se ratifica a través de la frecuencia con la cual se ejecutan horas de
sobretiempo en cuyo caso la valoracion alcanzada fue de “algunas veces” o

“siempre” para cumplir con las labores de mantenimiento.

De forma similar, cuando se evalua la frecuencia con la cual se ejecutan
retrabajos (repeticion de actividades) las respuestas se ubicaron entre la
valoracion “muy pocas veces” y “casi siempre”, esto implica que las actividades
de mantenimiento no se realizan de forma adecuada y/o que las rutinas no

incluyen procesos para la verificacion: previa, durante y posterior a la actividad.
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Por otro lado, se aprecia una deficiencia en cuanto al personal disponible
para cubrir las tareas asignadas al mantenimiento, arrojando un porcentaje que
se ubica entre la escala de valoracion “malo” y “regular”, lo que refleja que se
requiere disponer de mayor cantidad de personas en el area de mantenimiento,
debido a que la cantidad actual no es capaz de cubrir las tareas del
departamento. Finalmente, se evidencia que el personal con el cual cuenta la
gerencia de mantenimiento esta adiestrado y capacitado para la ejecucién de

las actividades inherentes a su cargo.

De los resultados obtenidos para la Dimensién - Documentacién, se
puede observar que en cuanto al resultado de las preguntas 8, 9 y 10; las
cuales hacen referencia al uso del registro de informacion sobre las acciones de
mantenimiento especificamente en lo relacionado con: los historiales de cada
equipo, la informacion plasmada en los historiales de los mismos vy la
informacion existente en los manuales del fabricante del sistema de Molino
Grande se observa que existe una deficiencia en estos procesos, esto debido a
que la opinidn de la mayoria de los encuestados coinciden en la escala
malo/regular. Estas deficiencias impiden que se pueda realizar un analisis sobre
las fallas histéricas que se han presentado, las actividades de mantenimiento
que han sido realizadas sobre el activo, y la alineacion de éstas en relacion a

las recomendaciones realizadas por el fabricante.

Adicionalmente, en relacién al uso de las érdenes de trabajo se observa
que existe una deficiencia en el mismo (valoracion regular/bueno), esta
deficiencia también es corroborada por el resultado obtenido en cuanto al
registro de las actividades y el historial de mantenimiento. Debido a su poca
utilizacidn (valoraciones entre muy pocas veces/ algunas veces/casi siempre)
no es posible mantener registros precisos sobre las actividades desempefiadas,
lo cual impacta de forma negativa en la gestion. De forma similar, y en cuanto a

lo dispuesto en la orden de mantenimiento y a lo ejecutado en realidad, se
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observa que “no siempre” se ejecutan las actividades planteadas y planificadas
(algunas veces/casi siempre), lo cual indica que los trabajos ejecutados “no
siempre” guardaran relacion con las necesidades y requerimientos especificos

del mantenimiento.

Estas observaciones son reforzadas cuando se evaluan las preguntas 11
y 12, en las cuales se evalua la eficiencia en el uso de las rutinas de
mantenimiento y el cumplimiento de las mismas. En ambos casos se obtuvo
una valoracion malo/regular. De estas se desprende que las rutinas se ejecutan
con mayores recursos de los requeridos y que las mismas no se cumplen en su
totalidad.

Finalmente, se observa que el personal esta consciente del impacto que
el mantenimiento genera sobre la operatividad, asi como la importancia de
realizar tareas preventivas dentro de las rutinas de mantenimiento. Lo anterior
se aprecia de la valoracion obtenida (casi siempre/siempre) al evaluar las

preguntas 13y 14.

En cuanto a la Dimension — Repuestos y materiales se resalta el papel
fundamental que tiene sobre el plan de mantenimiento. Aun cuando la gestion
del almacén tiene un desempeno regular/bueno dentro de la organizacién, la
dotacion (stock de repuestos disponibles en el almacén) y el tiempo de entrega
de los mismos para ejecutar las actividades de mantenimiento presenta
deficiencias (valoracion muy malo/malo), lo cual como es de esperar impacta

negativamente en la gestion al no disponer de los repuestos.

Por otro lado, aun cuando la pregunta 18 y 19, relacionadas con el
estado de los repuestos y la calidad de los mismos, hayan alcanzado una
valoracion (regular/bueno); no estan dentro de los rangos esperados, debido a

que de la calidad de los repuestos y su estado de conservacion dependera la
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efectividad de la actividad de mantenimiento ejecutada, teniendo ademas un
impacto directo en las horas efectivas, la disponibilidad del personal para
ejecutar otras actividades, el aumento de los costos de mantenimiento, entre

otros.

De los resultados obtenidos para la Dimensiéon - Herramientas y
equipos, se observa que la dotacion fue calificada como “regular’ o “bueno”,
esto implica deficiencias en cuanto a los elementos (manuales, en su mayoria)
a través de los cuales se realizaran las labores de mantenimiento. Estas
carencias tienen un impacto directo sobre el tiempo de ejecucion del
mantenimiento y la facilidad al momento de realizar dichas tareas. De forma
similar, se observa que el estado en el que se encuentran las herramientas y
equipos empleados para la ejecucion de las tareas inherentes al area no es la

adecuada, ya que se obtuvo una valoracion “regular” o “bueno”.

Ambos factores se relacionan con la calidad de las herramientas vy
equipos que se emplean para ejecutar las labores de mantenimiento, asi como
también con la cantidad de herramientas y equipos que deben ser empleados
en dichas tareas. Es importante contar con los elementos necesarios y
adecuados para la ejecucion de las labores relacionadas con los equipos que
seran intervenidos. Esto garantiza que los tiempos de ejecucién disminuyan y
que las acciones sean ejecutadas de forma correcta sin generarle dafnos o

alteraciones a los activos.

Adicionalmente, cuando se evalua el estado de los activos a mantener se
observa que los mismos se encuentran en un estado regular lo cual es un
indicativo de la necesidad de una gestibn de mantenimiento que permita
modificar ésta condiciéon actual por una en la cual se obtenga el mayor
rendimiento de dichos activos. Esta situacion es corroborada al evaluar el

desempefio de los activos instalados (valoracion “regular” o “bueno”), lo que
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implica un desempefo deficiente, congruente con las fallas en las operaciones
de mantenimiento.
5.2 Caracterizar el inventario de activos a mantener con base al servicio
que prestan y condicién de operatividad

Para dar respuesta al objetivo especifico 2, se realizé la recopilacion de
diversos documentos, tales como: planos estructurales, plano de ubicacion de
equipos, asi como también los manuales de los fabricantes de los equipos
instalados en el sistema. Posteriormente, se realizé un recorrido el sistema de
Molino Grande y a través de la técnica de observacion directa se efectud la
verificacion y el registro de los equipos actualmente existentes. Seguidamente

se procedi6 a incluir la ubicacion de estos equipos a la nueva base de datos.

Cargill cuenta con un estandar mundial para establecer la ubicacion de
sus activos instalados dentro de la planta, por lo tanto, este sera empleado
para, entre otras cosas, codificar la ubicacién de los equipos instalados en el
sistema de Molino Grande. Planta Catia, se compone de una estructura de doce
(12) pisos, subdivididos a su vez en tres (3) cuerpos, denominados por las
letras, A, B y C. El estandar empleado para codificar la ubicacién de los equipos

se muestra a continuacion en la Figura 2:

CUERPO
DEL
MOLING CORRELATIVO

I r
€BO703|
|

PISO

Figura 2. Codificacién de ubicacion establecida por Cargill a nivel mundial
Fuente: elaboracion propia

A su vez, se procedid a realizar la identificacion de los activos, para esto
también sera empleado el estandar utilizado por Cargill a nivel mundial dentro
de sus instalaciones industriales. La estructura del cédigo de identificacion se

visualiza a continuacion:
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SISTEM A CORRELATIVO

1 1
' ME2-0402 |
— |

Figura 3. Codificacion de activos establecidos por Cargill a nivel mundial
Fuente: elaboracion propia

FUNCION DEL ACTIVO

La primera parte del cédigo define la funcién del activo, es decir, el uso
que tiene el mismo dentro del proceso. A continuacion en la tabla 27 se indican
las distintas funciones que pueden desempenfar los equipos dentro de la planta

y las letras que das definen.

Tabla 27. Leyenda de cédigos segun la funcion del activo

Medicién ME
Banco de molienda BM
Banco de compensacion BC
Banco de valvulas BV
Tanques TK
Vibros \i
Separador SE
Acelerador de molienda AM
Transporte TR
Valvula VA
Filtrar Fl
Ventilador FA
Humectar HU
Mezclar Mz
Motor MO
Transmision ™
Soplador SO
Centro de motores CCM
Transformadores de potencia TRX

A continuacién, en la tabla 28 se muestra el esquema el segundo

elemento de la codificaciéon, el cual esta relacionado con el sistema al cual
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estan asociados los equipos. Se resalta que el presente trabajo especial de
grado esta enfocado en el sistema 2, es decir, en el sistema Molino Grade.

Tabla 28. Leyenda del cédigo segun el sistema al que pertenece el activo

Recepcion
Molino grande

Molino soft 1

Molino soft 2

Despacho granel
Tanques
Empaque

Mixto
Servicios generales

O O |N|O|O|Rh[W|IN|=-

Establecida la codificacion de los activos y su ubicacion, se procedié con
el desarrollo de la base de datos de los equipos, la misma se conforma por una
poblacién de trecientos un (301) activos, subdivididos a su vez, en cuarenta (40)
clases. Adicionalmente, en esta base se proporciona informacion sobre la

condicion de operacion de los equipos. (Referirse al anexo C).

5.3 Formular un andlisis de criticidad del inventario de activos a
mantener

El desarrollo del andlisis de criticidad se evalud a partir de la pregunta
24, incluida en el cuestionario, y realizada de forma adicional a los integrantes
del departamento de mantenimiento. (Ver Anexo A). La pregunta realizada fue:

¢, Con qué frecuencia fallan los siguientes equipos?, La escala de valoracion fue:

Nunca Muy pocas veces Algunas veces Casi siempre Siempre
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Tabla 29. Frecuencia de Falla

Cajon de Trigo Sucio

Canaleta Vibratoria

Contenedor

Disgregador

Dosificador

Flow Balancer

Iman

Molino de Pines

Redler

Nunca

Balanza

Banco de Esclusas

Esclusa

Filtro

Limpiadora de Salvado

Rosca

Vibro Centrifugo

Algunas veces

Cernidor

Detector de Metales

Separador Volumétrico Elevador
Tarara Humectador Casi siempre
Tolva Mezclador
Banco de Compensacion Soplador
Ciclon Transformador de Potencia
Combicleaner Banco de Cilindros
Despuntadora Motor de Transmisién
Muy pocas veces —

Entoleter Motores Auxiliares )

i o Siempre
Plansifter Tablero Eléctrico
Sasor Tren de Chumacera / Sistema Motriz
Tanque de Aire Comprimido Ventilador

Realizando un analisis de los resultados obtenidos se observa que de la
muestra estudiada, es decir cuarenta (40) clases de equipos diferentes; doce
(12) nunca fallan, ocho (8) muy pocas veces, siete (7) algunas veces, siete (7)
casi siempre y seis (6) siempre. En la tabla 29 y en el grafico 24 se visualizan

los resultados generales y los valores porcentuales asociados.

Grafico 24. Resultados generales de la frecuencia de falla

RESULTADOS GENERALES DE LA
FRECUENCIA DE FALLA
Siempre
15%% Munca
30%

Muy Pocas
Veces
20%

Obtenidos los resultados generales se procedié a determinar la criticidad
de los activos tomando como premisas las siguientes consideraciones:
e Equipos de Alta Criticidad: aquellos activos cuya frecuencia de falla se
ubicé valorada como “siempre” y “casi siempre”.
e Equipos de Media Criticidad: aquellos activos cuya frecuencia de falla

se ubico como “algunas veces” y “muy pocas veces’.
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e Equipos de Baja Criticidad: aquellos activos cuya frecuencia de falla

se ubicd como “nunca”.

Bajo estas consideraciones, se establecio6 la criticidad de los equipos, y los

resultados se muestran en la Tabla 30:

Tabla 30. Criticidad de los activos

Cajon trigo sucio Banco de compensacion Cernidor
Canaleta vibratoria Ciclén Detector de metales
Contenedor Combicleaner Elevador
Disgregador Despuntadora Humectador
Dosificador Entoleter Mezclador
Flow balancer Baja Plansifter Soplador
Iman Sasor Transformador de potencia Alta
Molino de pines Tanque aire comprimido Mediana Banco de cilindros
Redler Balanza Motor transmision
Separador volumétrico Banco de esclusas Motores auxiliares
Tarara Esclusas Tablero eléctrico
Tolva Filtro Tren de chumacera / Sistema motriz
Limpiadora de salvado Ventilador
Rosca
Vibro centrifugo

5.4 Disenar la propuesta de un plan de gestion de mantenimiento

preventivo.

El desarrollo del plan de gestidon de mantenimiento preventivo se inicié una
vez que fue determinada la condicion actual de operacién de los activos que se
encuentran instalados en el sistema de Molino Grande, asi como también los
requerimientos y necesidades de la organizacion, los interesados
(stakeholders), y de los propios equipos. El plan de mantenimiento esta
conformado por las actividades que deberan ser ejecutadas sobre cada equipo,
descritas a partir de los procesos (paso a paso) que las integran;
adicionalmente se especifican los materiales, herramientas y equipos que sera
requeridos para ejecutar las actividades planteadas, lo anterior con la finalidad

de establecer medidas preventivas que permitan disminuir y/o evitar la
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ocurrencia de fallas potenciales y paradas no planificadas del sistema; y
aumentar la disponibilidad y confiabilidad de los activos y prolongar la vida util

de los activos que forman parte del sistema.

A través del inventario de los activos y la criticidad asociada a la operacion
de los mismos, se realizé la planificacion y programacioén, en base al tiempo, de
las actividades de mantenimiento. Adicionalmente, se disefiaron documentos

para el registro, control y verificacién de las actividades.

En la Tabla 31 se muestra la lista de actividades propuestas para el
desarrollo del plan de gestion de mantenimiento preventivo, incluyendo su
codificacion, el tiempo estimado y la cantidad de personas requeridas para la

ejecucion de dichas actividades.

A su vez, en la Tabla 32 se muestra el cronograma anual de
mantenimiento preventivo relacionado con los equipos que forman parte del
sistema del sistema Molino Grande, y posteriormente, se presentan en la tabla
33 y en la tabla 34, los formatos de orden de trabajo y la lista de verificacion
respectivamente, que seran empleados por el departamento de mantenimiento

para la ejecucion de sus actividades.

Adicionalmente, se desarroll6 el formato para las rutinas de
mantenimiento, en el cual incluye informacion relevante por sobre los equipos
en funcién de su clase. A saber: codigo de la actividad, procesos que la definen
(pasos a seguir), materiales, repuestos y equipos necesarios para el desarrollo
de las mismas, asi como también la frecuencia con la que se realizara. (Ver

anexo D).
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Tabla 31. Lista de actividades que se proponen en el plan de mantenimiento

LISTA DE ACTIVIDADES
A-01_ |Verificar Escape de Producto de las Bocas Operativo 20 Un (1) Mecénico
A-02_|Verificar Silenciosidad en Componentes del Sistema Operativo 30 Un (1) Mecénico
A-03__|Verificar Estado de Correa de Transmision Bloqueado 60 Un (1) Mecénico
A-04 |Verificar Alineacion de Poleas en Correa de Transmision Blogueado 60 Un (1) Mecénico
A-05 | Verificar Tensién de Correa de Transmision Blogueado 60 Un (1) Mecdnico
A-06 | Verificar Silenciosidad del Grupo de Mando Especifico Bloqueado 120 Un (1) Mecénico
A-07__|Verificar Desgaste de Resortes de Apoyo del cajon de criba y posible cambio Bloqueado | 240 Dos (2) Mecénicos
A-08 |Verificar Estado de Piezas de caucho y tubos flexibles textiles Bloqueado | 120 Dos (2) Mecénicos
A-09  |Verificar Desgaste de espesor de Disco de Proyeccion y posible cambio Bloqueado | 360 Dos (2) Mecénicos
A0 |Verificar Desgaste de Pernos de Impacto y posible cambio Bloqueado | 360 Dos (2) Mecénicos
A-11_ |Verificar Desgaste de espesor de Disco de Proyeccion y posible cambio Bloqueado | 360 Dos (2) Mecénicos
A-12_ |Calibrar Clavijas y Disco Bloqueado | 60 Un (1) Mecdnico
A-13  |Verificar estado de cangilones y correa Bloqueado | 240 Un (1) Mecénico
A-14 _ |Tensionar Correa de cangilones Bloqueado 60 Un (1) Mecénico
A-15_|Verificar nivel en tambor de accionamiento y de reenvio Operativo 30 Un (1) Mecénico
A-16 | Verificar funcionamiento del "bag house" (sacudido) Operativo 30 Un (1) Mecdnico
A-17__|Verificar Fisuras en Tuberia de Aspiracion Operativo 20 Un (1) Mecénico
A-18 |Verificar Estado tomillo giratorio de paletas Bloqueado 60 Un (1) Mecanico
A-19  |Ajustar los batidores Bloqueado | 120 Un (1) Mecénico
A-20 |Verificar Silenciosidad del Grupo de Mando Especifico Operativo 2 Un (1) Mecénico
A-21|Verificar Estado de Barra de acoplamiento de fibra de vidrio y componentes Operativo 20 Un (1) Mecdnico
A-22 |Desistalar/Reinstalar Barras de acoplamiento de fibra de vidrio Bloqueado 180 Dos (2) Mecénicos
A-23 |Verificar Tension de Correa de Transmision Especifico Bloqueado 60 Dos (2) Mecnicos
A-24  |Verificar Silenciosidad del Grupo de Mando Especifico Operativo 20 Un (1) Mecénico
A-25_|Verificar estado Cadena transmisora Bloqueado | 240 Dos (2) Mecénicos
A-26|Tensionar Cadena transmisora Blogueado 60 Un (1) Mecénico
A-21__|Verificar estado del tomillo de rosca y los rodamientos intemos Bloqueado 180 Dos (2) Mecanicos
A-28  |Verificar Nivel de Aceite Operativo 2 Un (1) Mecénico
A-29  |Limpieza de Aletas de Ventilador Bloqueado 60 Un (1) Mecénico
A-30|Limpieza del Mezclador Bloqueado 30 Un (1) Mecénico
A-31|Limpieza y ajuste del contactor Blogueado 2 Un (1) Electricista
A-32_|Limpieza y ajuste del guardamotor Blogueado 20 Un (1) Electricista
A-33 |Verificacion del fusible y cambiar de ser necesario Bloqueado 30 Un (1) Electricista
A-34  |Limpieza y ajuste de la base donde van roscado los fusibles Bloqueado 20 Un (1) Electricista
A-35 |Limpieza y ajuste de las conexiones de entrada del portafusible Bloqueado 20 Un (1) Electricista
A-36 |Limpiar y ajustar los terminales de salida del contactor, remplazar de ser necesario Blogueado 30 Un (1) Electricista
A-37__|Limpiar y ajustar conexiones de salida del guardamotor Blogueado 2 Un (1) Electricista
A-38 |Limpiar obstrucciones Bloqueado 20 Un (1) Mecdnico
A-39  |Limpieza intema Bloqueado 20 Un (1) Mecénico
A-40  |Limpieza del activo Bloqueado 30 Un (1) Mecénico
B-01 |Lubricar Motoreductor Génerico Bloqueado 60 Dos (2) Mecénicos
B-02  |Engrasar Motor Génerico Operativo 60 Un (1) Mecénico
B-03 |Lubricar Motoreductor Génerico Blogueado 60 Un (1) Mecdnico
B-04  |Engrasar Maquina Especifica Bloqueado 60 Un (1) Mecénico
B-05 |Engrasar Maquina Especifica Bloqueado 60 Un (1) Mecénico
B-06 |Cambio de Aceite a Carter Bloqueado 60 Un (1) Mecénico
C-01  |Sustituir Rodamiento de Compuerta de Entrada Bloqueado | 240 Un (1) Mecénico
C-02_ |Sustituir Cilindro, Cojinete y cabeza de articulacién de Compuerta de Entrada Bloqueado | 240 Un (1) Mecénico
C-03_|Sustituir Cilindro y Verificar Estado de articulacion en Cruz, cabeza de Articulacién del Depdsito de la béscula y posible cambio | Bloqueado | 240 Un (1) Mecénico
C-04  |Sustituir Rodamientos de Depdsito de la bascula Blogueado | 240 Un (1) Mecénico
C-05 | Verificar Estado de Junta, vélwlas y cufia de deposito de la béscula y posible cambio Bloqueado | 240 Un (1) Mecénico
Un (1) Mecénico /
C-06  |Cambiar Rodamientos a Motor de transmision Blogueado 480 Dos (2) Electricistas
C-07__|Cambiar Par de Rodillos y Lubricar Componentes Bloqueado | 480 Dos (2) Mecénicos
C-08  |Remplazar cojinetes Bloqueado | 240 Un (1) Mecénico
C-09  |Cambiar Rodamientos a Vibro-Motor Especifico Bloqueado | 360 Un (1) Mecénico
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Tabla 32. Cronograma anual de mantenimiento preventivo
RUTINA DE MANTENIMIENTO POR 52 SEMANAS
SEMANA

BALANZA X X X X X X

BANCO DE CILINDRO X X X X X X X X X X
BANCO DE ESCLUSAS X X X X X X
CANALETA VIBRATORIA X X X
CERNIIDOR X X X X X X
DESPUNTADORA X X X X
ELEVADOR X X X X X X X X
ENTOLETER X X X X X
ESCLUSA X X X X X
FLOW BALANCER X X X
HUMECTADOR X X X X X
LIMPIADORA DE SALVADO X X X X X X
MEZCLADOR X X X X X X X X
MOLINO DE PINES X X X X X X X
PLANSIFTER X X X X X X X
REDLER X X X X X
ROSCA X X X X X
SASOR X X X X X
DESPUNTADORA X X X X X X
TARARA X X X X
TOLVA X X X
VIBRO CENTRIFUGO X X X X X
BALANZA X X X X X X
BANCO DE CILINDRO X X X X X X X X X X
BANCO DE ESCLUSAS X X X X X X
CANALETAVIBRATORIA X X X
CERNIIDOR X X X X X X
DESPUNTADORA X X X X
ELEVADOR X X X X X X X X
ENTOLETER X X X X X
ESCLUSA X X X X X
A-02 FILTRO X X X X X
FLOW BALANCER X X X
HUMECTADOR X X X X X
MEZCLADOR X X X X X X
MOLINO DE PINES X X X X X X X X
REDLER X X X X X
ROSCA X X X X X
SASOR X X X X X
TOLVA X X X
VIBRO CENTRIFUGO X X X X X

A-01
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CODIGO DE SEMANA
ACTIVIDAD
CERNIIDOR
DESPUNTADORA X
LIMPIADORA DE SALVADO
A03  |MOLINODE PINES _ X
MOTOR TRANSMISION X
MOTOR AUXILIAR
TREN CHUMASERA X
VIBRO CENTRIFUGO
CERNIIDOR X
DESPUNTADORA
LIMPIADORA DE SALVADO
Aoa  |MOLINODE PINES
MOTOR TRANSMISION
MOTOR AUXILIAR X X
TREN CHUMASERA X
VIBRO CENTRIFUGO X
CERNIIDOR
DESPUNTADORA
LIMPIADORA DE SALVADO
AQ5  |[MOLINODE PINES
MOTOR TRANSMISION
MOTOR AUXILIAR
TREN CHUMASERA
VIBRO CENTRIFUGO
A06  |COMBICLEANER X
A07 _ |COMBICLEANER X
A08  |COMBICLEANER
A09 |DISGREGADOR
A-10 _ |DISGREGADOR
A11 DISGREGADOR
A12 _ |DISGREGADOR X
A13  |ELEVADOR
A-14  |ELEVADOR X
A-15  |ELEVADOR
A16 _ |FILTRO
FILTRO X
A17  |TARARA
VENTILADOR X
A18  |HUMECTADOR
A19  [LIMPIADORA DE SALVADO
A20  |LIMPIADORA DE SALVADO
A-21 PLANSIFTER X
A22  |PLANSIFTER
A23  |PLANSIFTER
A24  |PLANSIFTER
A25 |REDLER X
A26  |REDLER
A27 _ |ROSCA
A28 |VENTILADOR X
A29  |VENTILADOR
A-30 |MEZCLADOR X
A-31 TABLERO ELECTRICO X X
A-32  |TABLERO ELECTRICO X X
A-33  |TABLEROELECTRICO X X
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CODIGO DE
ACTIVIDAD
A-34

TABLERO ELECTRICO

SEMANA

X

A-35

TABLERO ELECTRICO

A-36

TABLERO ELECTRICO

A-37

TABLERO ELECTRICO

A-38

CAJON TRIGO SUCIO

CICLON

COMBICLEANER

CONTENEDOR

DETECTOR DE METALES

DOSIFICADOR

IMAN

PLANSIFTER

SASOR

A-39

BANCO DE COMPENSACION

CERNIDOR

TRANSFORMADOR DE POTENCIA

VIBRO CENTRIFUGO

A-40

COMBICLEANER

LIMPIADORA DE SALVADO

TANQUE DE ARE COMPRIMIDO

B-01

BANCO DE CILINDRO

MOLINO DE PINES

B-02

BANCO DE ESCLUSAS

DESPUNTADORA

DISGREGADOR

ELEVADOR

ENTOLETER

ESCLUSA

HUMECTADOR

LIMPIADORA DE SALVADO

MEZCLADOR

MOLINO DE PINES

MOTOR TRANSMISION

MOTOR AUXILIAR

REDLER

ROSCA

SOPLADOR

TARARA

TOLVA

TREN CHUMASERA

VENTILADOR

VIBRO CENTRIFUGO

B-03

BANCO DE ESCLUSAS

ELEVADOR

ENTOLETER

ESCLUSA

HUMECTADOR

REDLER

ROSCA

TOLVA

B-04

LIMPIADORA DE SALVADO

B-05

PLANSIFTER

B-06

SOPLADOR
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SEMANA

C-01  [FLOowBALANCER

BALANZA

C-02
FLOW BALANCER

c03 |BALANZA

FLOW BALANCER

BALANZA

C-04
FLOW BALANCER

BALANZA

FLOW BALANCER

BANCO DE CILINDRO

BANCO DE ESCLUSAS

CANALETA VIBRATORIA

CERNIDOR

DESPUNTADORA

DISGREGADOR

ELEVADOR

ENTOLETER

ESCLUSA

HUMECTADOR

LIMPIADORA DE SALVADO

MEZCLADOR

C-06

MOLINO DE PINES X

MOTOR TRANSMISION

MOTOR AUXILIAR

REDLER

ROSCA

SASOR

SOPLADOR

TARARA

TOLVA

TREN CHUMASERA

VENTILADOR

VIBRO CENTRIFUGO

C-07 BANCO DE CILINDRO

BANCO DE ESCLUSAS

C-08  IescLusas

COMBICLEANER

TOLVA

77




U C A B Universidad Catdlicc
ANDRES BELLG
I

Tabla 33. Orden de trabajo

ORDEN DE TRABAJO

Nro:

Solicitado por: |

Fecha de ejecucion:

Area de ejecucion:

Técnico asignado:

Supenisor del técnico:

Comentarios del técnico:

Comentarios del supenvisor:

Aprobado por: Fecha: Firma:
Revisado por: Fecha: Firma:
Ejecutado por: Fecha: Firma:

Acciones y recomendaciones:
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Tabla 34. Formato de lista de verificacion

LISTA DE VERIFICACION

Fecha de ejecucion:

Codigo Actividad Realizado
A-01 | Verificar Escape de Producto de las Bocas
A-02 | Verificar Silenciosidad en Componentes del Sistema
A-03 | Verificar Estado de Correa de Transmision
A-04 | Verificar Alineacion de Poleas en Correa de Transmision
A-05 | Verificar Tensién de Correa de Transmision
A-06 | Verificar Silenciosidad del Grupo de Mando Especifico
A-07 | Verificar Desgaste de Resortes de Apoyo del cajon de criba y posible cambio
A-08 | Verificar Estado de Piezas de caucho y tubos flexibles textiles
A-09 | Verificar Desgaste de espesor de Disco de Proyeccion y posible cambio
A-10 | Verificar Desgaste de Pernos de Impacto y posible cambio
A-11 | Verificar Desgaste de espesor de Disco de Proyeccion y posible cambio
A-12 | Calibrar Clavijas y Disco
A-13 | Verificar estado de cangilones y correa
A-14 | Tensionar Correa de cangilones
A-15 | Verificar nivel en tambor de accionamiento y de reenvié
A-16 | Verificar funcionamiento del "bag house" (sacudido)
A-17 | Verificar Fisuras en Tuberia de Aspiracion
A-18 | Verificar Estado tornillo giratorio de paletas
A-19 | Ajustar los batidores
A-20 | Verificar Silenciosidad del Grupo de Mando Especifico
A-21 | Verificar Estado de Barra de acoplamiento de fibra de vidrio y componentes
A-22 | Desinstalar/Reinstalar Barras de acoplamiento de fibra de vidrio
A-23 | Verificar Tensiéon de Correa de Transmision Especifico
A-24 | Verificar Silenciosidad del Grupo de Mando Especifico
A-25 | Verificar estado Cadena transmisora
A-26 | Tensionar Cadena transmisora
A-27 | Verificar estado del tornillo de rosca y los rodamientos internos
A-28 | Verificar Nivel de Aceite
A-29 | Limpieza de Aletas de Ventilador
A-30 | Limpieza del Mezclador
A-31 | Limpieza y ajuste del contactor
A-32 | Limpiezay ajuste del guardamotor
A-33 | Verificacion del fusible y cambiar de ser necesario
A-34 | Limpieza y ajuste de la base donde van roscado los fusibles
A-35 | Limpieza y ajuste de las conexiones de entrada del portafusible
A-36 | Limpiar y ajustar los terminales de salida del contactor, remplazar de ser necesario
A-37 | Limpiar y ajustar conexiones de salida del guardamotor
A-38 | Limpiar obstrucciones
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A-39 Limpieza interna

A-40 Limpieza del activo

B-01 Lubricar Motoreductor Genérico

B-02 Engrasar Motor Genérico

B-03 Lubricar Motoreductor Genérico

B-04 Engrasar Maquina Especifica

B-05 Engrasar Maquina Especifica

B-06 Cambio de Aceite a Carter

C-01 Sustituir Rodamiento de Compuerta de Entrada

C-02 Sustituir Cilindro, Cojinete y cabeza de articulacion de Compuerta de Entrada

c-03 Sugtituir Qilindro y Vgrificar Esta(?o de articu!acién en Qruz, cabeza de
Articulacion del Deposito de la bascula y posible cambio

C-04 Sustituir Rodamientos de Depdsito de la bascula

C-05 Verifigar Estado de Junta, valvulas y cufa de depdésito de la bascula y posible
cambio

C-06 Cambiar Rodamientos a Motor de transmisién

Cc-07 Cambiar Par de Rodillos y Lubricar Componentes

C-08 Remplazar cojinetes

C-09 Cambiar Rodamientos a Vibro-Motor Especifico

Comentarios del técnico:

Comentarios del supervisor:

Aprobado Fecha: Firma:
por:
Revisado Fecha: Firma:
por:
Ejecutado Fecha: Firma:
por:

Acciones y recomendaciones:
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5.6 Valorar la factibilidad econémica de la propuesta.

Este objetivo se enfoca en estimar el costo de implementacion del plan
de mantenimiento preventivo disefiado, tomando en consideracién los costos
anuales de mano de obra directa, repuestos y materiales, equipos vy

herramientas.

Para el desarrollo y andlisis de este objetivo, primero se procedié a
obtener cual de las semanas del cronograma anual de mantenimiento
preventivo necesitaba mas horas-hombres efectivas, resultando un total de
512,5 horas-hombres en la semana 46, tomando este valor como referencia y
sabiendo que un operador labora 40 horas semanales, se obtiene que para
satisfacer esta necesidad se requieren 13 operadores para cubrir las tareas de
mantenimiento, lo que representa un costo de mano de obra directa de Bs.
2.600.273,52 mensual y Bs. 32.471.192,52 anual que debe estar incluido en el
presupuesto anual del departamento de mantenimiento, dicho monto se calculé
conbaseal salario minimo incluyendo bono de alimentacion y los beneficios

prepuestos en la Ley Organica del Trabajo. (Ver anexo E).

Segun informacion suministrada, por la empresa (presupuesto 2017-
2018), los costos asociados a repuestos y materiales, herramientas y equipos
es de Bs. 1.842.038.891,00. Con base a estos costos asociados directamente al
departamento de mantenimiento se estima que para poder llevar a cabo el plan
de mantenimiento preventivo se debe contar con un presupuesto anual de Bs.
1.874.510.083,52.
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6.1

CAPITULO 6: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

De los resultados obtenidos se puede concluir que:

La empresa Cargill de Venezuela S.R.L,, a pesar de que se preocupa por
tener un personal capacitado, no posee suficiente operadores destinado
para el desarrollo de las actividades inherentes al departamento de
mantenimiento; adicionalmente, no poseen registros para archivar la
informacion relacionada con la operacidon de los equipos ubicados en el
sistema Molino Grande, razén por la cual, se desconoce el historial de
falla de los mismos; por otra parte, las ordenes de trabajo no son
empleadas de forma correcta y no cuentan con rutinas de mantenimiento
que permitan atender de forma especifica las necesidades vy
requerimientos de los activos. Lo descrito anteriormente es consecuencia
de no poseer un plan de mantenimiento preventivo que permita
organizar, administrar, dirigir, controlar y ejecutar las actividades del
departamento, de esta forma se da respuesta al objetivo especifico
nuamero uno que era “analizar la situacion actual de la gestion de
mantenimiento”.

Se logré caracterizar el inventario de activos a mantener con base al
servicio que prestan y condicion de operatividad, adicionalmente la base
de datos realizada brinda informacion del activo y su ubicacion exacta
dentro de la planta.

Se determind la criticidad del inventario de activos, clasificandolos segun
su frecuencia de falla en baja, mediana o alta criticidad, siendo por
ejemplo tablero eléctrico (alta criticidad), balanza (mediana criticidad) y
tolva (baja criticidad).

Se logré disefiar un plan de mantenimiento preventivo, en el cual se
detalla la lista de actividades que se deben seguir con su frecuencia y

cantidad de personal necesario para su implementacion, el cronograma
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6.2

anual y las rutinas de mantenimiento que se deben aplicar por activo en
la cual se incluyen los herramientas y equipos necesarios para su
desarrollo y la frecuencia con las que se van a realizar, con la intencion
de estandarizar los procedimientos y planificar las actividades;
adicionalmente se disefiaron los formatos de orden de trabajo y lista de
verificacion.

Se logré determinar que el costo estimado, en el que debe incurrir Cargill
de Venezuela R.L.S. Planta Catia para la ejecucion del plan de
mantenimiento preventivo para el mes de mayo del afio 2017,seria por la
cantidad de 1.874.510.083,52 Bolivares. Este monto incluye los costos

de recursos humanos, insumos, materiales y herramientas.

Recomendaciones

El plan de mantenimiento conlleva al desarrollo de nuevos procesos y la
adopcidon de mejoras en la estructura organizacional, en este orden de
ideas, se debera tomar en cuenta la curva de aprendizaje y los lapsos de
adaptacién que tanto la organizacion como los individuos que forman
parte de ella requeriran antes de estar totalmente habituados con el
nuevo modelo de gestidn y los procesos que éste involucra.

Incluir a los clientes internos y externos, asi como a los interesados
(stakeholders), en la ejecucidén y desarrollo del plan de mantenimiento
preventivo, tiene un gran impacto en el logro de los objetivos.

Toda la informacion proveniente de la ejecucion del plan de
mantenimiento preventivo facilitara el desarrollo y operatividad de la
planta se recomienda hacer una evaluacion de dicho plan un afio
después de su ejecucion para validar su funcionamiento.

El presente trabajo especial de grado esta enfocado en el disefio de un
plan de gestibn de mantenimiento preventivo, en este sentido, se
recomienda desarrollar un trabajo de investigacion que evalue la

implementacién del mismo.
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Anexo A. Cuestionario

El presente es un instrumento de recoleccion de datos, que tiene como
propésito conocer si en Cargill, especificamente en Planta Catia se lleva de

manera correcta la gestion de mantenimiento.

La informacién suministrada por usted es estrictamente confidencial y solo se
utilizara con fines netamente académicos y en oportunidades de mejoras de las

cuales usted puede ser parte.

Instrucciones: Marque con una X la respuestas que considere correcta (solo
marcar una opcion para cada pregunta).

PERSONAL

1. ¢Cémo calificaria usted el nivel de conocimiento y/o adiestramiento del personal de
mantenimiento?

Excelente

Bueno

Regular

Malo

Muy malo

2. ¢Coémo calificaria usted la cantidad de personal disponible para cubrir la cantidad de
tareas asignadas al mantenimiento de los activos del sistema molino grande?

Excelente

Bueno

Regular

Malo

Muy malo

¢ Con que frecuencia el personal de mantenimiento realiza retrabajo producto de
acciones equivocadas a los activos ubicados en el sistema molino grande?

Siempre

Casi siempre

Algunas veces

Muy pocas veces

Nunca




¢ Con que frecuencia el personal de mantenimiento realiza horas de sobretiempo para
cumplir con los trabajo?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Muy pocas veces
Nunca

En general considera que el desempeiio del personal de mantenimiento es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

DOCUMENTACION

¢ Como calificaria el uso de las Ordenes de Trabajo en la gestion de mantenimiento
preventivo?

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

¢Las ordenes de trabajo se ejecutan de acuerdo a las rutinas de mantenimiento
establecidas?

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Muy pocas veces
Nunca

¢ Como calificaria el uso del registro de informacion sobre acciones de
mantenimiento en los historiales de cada equipo?

Excelente
Bueno
Regular



10.

11.

12.

13.

Malo
Muy malo

Considera usted que la informacion plasmada en los historiales de cada equipo es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

Considera usted que la informacion existente en los manuales del fabricante del
sistema de molino grande es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

¢ Como calificaria usted la eficiencia en el uso de las rutinas de mantenimiento para
los activos ubicados en el sistema molino grande?

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

¢ Como calificaria usted el cumplimiento de las rutinas de mantenimiento a los
activos ubicados en el sistema molino grande?

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

¢El mantenimiento predictivo ayuda a modificar las rutinas de mantenimiento?
Siempre

Casi siempre
Algunas veces



14.

15.

16.

17.

Muy pocas veces
Nunca

Considera usted que las rutinas de mantenimiento mejoran los tiempos de
operacion de los equipos:

Siempre

Casi siempre
Algunas veces
Muy pocas veces
Nunca

REPUESTOS Y MATERIALES

Considera usted que la dotacion de repuestos para las tareas de mantenimiento es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

Considera usted que los tiempos de entrega de los repuestos para las tareas de
mantenimiento son:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

Considera que el desempeio del almacén de repuestos y materiales es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo



18.

19.

20.

21.

22.

¢ Como calificaria el estado de los repuestos y materiales?

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

¢ Coémo calificaria la calidad de los repuestos y materiales?

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

HERRAMIENTAS Y EQUIPOS

Considera usted que la dotacion de las herramientas y equipos para realizar las tareas
de mantenimiento es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

Considera usted que el estado de las herramientas y equipos para realizar el
mantenimiento es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo

Considera usted que el estado de operacion de los activos ubicados en el sistema
molino grande es:

Excelente
Bueno
Regular



23.

Malo

Muy malo

Considera usted que el rendimiento de los equipos ubicados en el sistema molino
grande es:

Excelente
Bueno
Regular
Malo

Muy malo



24. ;Con que frecuencia fallan los siguientes equipos?
(S= Siempre; C= Casi siempre; A= Algunas veces; M= Muy pocas veces; N= Nunca)

ACTIVO S|C|A|M|N

BALANZA
BANCO DE CILINDROS
BANCO DE COMPENSACION
BANCO DE ESCLUSAS
CAJON TRIGO SUCIO
CANALETA VIBRATORIA
CERNIDOR

CICLON

COMBICLEANER
CONTENEDOR
DESPUNTADORA
DETECTOR DE METALES
DISGREGADOR
DOSIFICADOR

ELEVADOR

ENTOLETER

ESCLUSA

FILTRO

FLOW BALANCER
HUMECTADOR

IMAN

LIMPIADORA DE SALVADO
MEZCLADOR

MOLINO DE PINES

MOTOR TRANSMISION
MOTORES AUXILIARES
PLANSIFTER

REDLER

ROSCA

SASOR

SEPARADOR VOLUMETRICO
SOPLADOR

TABLERO ELECTRICO
TANQUE AIRE COMPRIMIDO
TARARA

TOLVA

TRANSFORMADOR DE POTENCIA
TREN DE CHUMACERA / SISTEMA MOTRIZ
VENTILADOR

VIBRO CENTRIFUGO




Anexo B. Analisis de Confiabilidad - Resultados del Instrumento
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Anexo C. Caracterizacion del inventario de activos

Molino grande Balanza ME2-0401 CB0406 Activo
Molino grande Balanza ME2-0402 CB0406 Activo
Molino grande Balanza ME2-0601 CB0604 Activo
Molino grande Balanza ME2-0602 CB0604 Activo
Molino grande Balanza ME2-0702 CB0701 Activo
Molino grande Balanza ME2-0801 CA0802 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0501 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0502 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0503 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0504 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0505 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0506 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0507 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0508 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0509 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0510 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0511 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0512 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0513 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0514 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0515 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0516 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0517 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0518 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0519 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0520 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0521 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0522 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0523 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0524 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0525 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0526 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0527 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0528 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0529 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0530 CB0501 Activo




Molino grande Banco de cilindros BM2-0531 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0532 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0533 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0534 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0535 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0536 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0537 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0538 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0539 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0540 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0541 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0542 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0543 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0544 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0545 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0546 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0547 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0548 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0549 CB0501 Activo
Molino grande Banco de cilindros BM2-0550 CB0501 Activo
Molino grande Banco de compensacion BC2-0001 CBPB17 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0901 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0902 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0903 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0904 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0905 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0906 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0907 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0908 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0909 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0910 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0911 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0912 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0913 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0914 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0915 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0916 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0917 CB0901 Activo
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Molino grande Banco de esclusas BV2-0918 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0919 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0920 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0921 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0922 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0923 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0924 CB0901 Activo
Molino grande Banco de esclusas BV2-0925 CB0901 Activo
Molino grande Cajon trigo sucio TK2-0701 CA0702 Activo
Molino grande Canaleta vibratoria VI2-0401 CB0406 Activo
Molino grande Canaleta vibratoria VI2-0701 CB0701 Activo
Molino grande Canaleta vibratoria VI2-0702 CB0701 Activo
Molino grande Canaleta vibratoria VI2-0703 CB0701 Activo
Molino grande Canaleta vibratoria VI2-0704 CB0701 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0908 CB0901 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0909 CB0901 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0910 CB0901 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0911 CB0901 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0913 CB0901 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0914 CB0901 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0915 CB0901 Activo
Molino grande Cernidor SE2-0916 CB0901 Activo
Molino grande Ciclon SE2-0602 CA0601 Activo
Molino grande Ciclon SE2-0605 CB0604 Activo
Molino grande Ciclon SE2-0606 CB0604 Activo
Molino grande Ciclon SE2-0818 CA0802 Activo
Molino grande Combicleaner SE2-0701 CA0702 Activo
Molino grande Combicleaner SE2-0801 CA0802 Activo
Molino grande Contenedor TK2-0608 CB0604 Activo
Molino grande Contenedor TK2-0609 CB0604 Activo
Molino grande Contenedor TK2-0610 CB0604 Activo
Molino grande Contenedor TK2-0611 CB0604 Activo
Molino grande Contenedor TK2-0901 CA0901 Activo
Molino grande Despuntadora SE2-1004 CA1005 Activo
Molino grande Detector de metales SE2-0501 CB0501 Activo
Molino grande Detector de metales SE2-0601 CA0601 Activo
Molino grande Detector de metales SE2-0802 CA0802 Activo
Molino grande Detector de metales SE2-0901 CA0902 Activo
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Molino grande Disgregador AM2-0601 CB0604 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0602 CB0604 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0603 CB0604 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0604 CB0604 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0901 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0902 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0903 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0904 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0905 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0906 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0907 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0908 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0909 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0910 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0911 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0912 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0913 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0914 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0915 CB0901 Activo
Molino grande Disgregador AM2-0916 CB0901 Activo
Molino grande Dosificador DO2-0701 CB0701 Activo
Molino grande Elevador TR2-0904 CA0902 Activo
Molino grande Elevador TR2-1001 CA1005 Activo
Molino grande Elevador TR2-1002 CA1005 Activo
Molino grande Elevador TR2-1003 CA1005 Activo
Molino grande Entoleter MH2-0301 CC0302 Activo
Molino grande Entoleter MH2-0302 CC0302 Activo
Molino grande Entoleter MH2-0303 CC0302 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0304 CB0302 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0305 CB0304 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0601 CA0601 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0602 CA0601 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0605 CB0604 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0606 CB0604 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0718 CB0701 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0719 CB0701 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0818 CB0801 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0901 CA0901 Activo
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Molino grande Esclusa VA2-0902 CA0901 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0903 CB0901 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0904 CB0901 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0905 CB0901 Activo
Molino grande Esclusa VA2-0906 CB0901 Activo
Molino grande Esclusa VA2-1001 CA1005 Activo
Molino grande Esclusa VA2-1002 CA1005 Activo
Molino grande Filtro F12-1001 CA1005 Activo
Molino grande Filtro F12-1002 CA1005 Activo
Molino grande Filtro FI2-1003 CB1002 Activo
Molino grande Filtro F12-1004 CB1002 Activo
Molino grande Filtro FI2-1005 CB1002 Activo
Molino grande Filtro F12-1006 CB1002 Activo
Molino grande Flow balancer ME2-0001 CAPBO05 Activo
Molino grande Flow balancer ME2-0002 CAPBO05 Activo
Molino grande Flow balancer MEZ2-0003 CAPBO05 Activo
Molino grande Flow balancer ME2-0004 CAPBO05 Activo
Molino grande Humectador HU2-1001 CA1005 Activo
Molino grande Humectador HU2-1002 CA1005 Activo
Molino grande Iman SE2-0001 CAPB04 Activo
Molino grande Iman SE2-0608 CB0604 Activo
Molino grande Iman SE2-0609 CB0604 Activo
Molino grande Iman SE2-0610 CB0604 Activo
Molino grande Iman SE2-0611 CB0604 Activo
Molino grande Iman SE2-0803 CA0802 Activo
Molino grande Iman SE2-0902 CA0901 Activo
Molino grande Iman SE2-0903 CA0902 Activo
Molino grande Iman SE2-1005 CA1005 Activo
Molino grande Limpiadora de salvado SE2-0706 CB0701 Activo
Molino grande Limpiadora de salvado SE2-0707 CB0701 Activo
Molino grande Limpiadora de salvado SE2-0709 CB0701 Activo
Molino grande Limpiadora de salvado SE2-0714 CB0701 Activo
Molino grande Limpiadora de salvado SE2-0715 CB0701 Activo
Molino grande Limpiadora de salvado SE2-0716 CB0701 Activo
Molino grande Mezclador MZ2-0401 CB0408 Activo
Molino grande Molino de pines BM2-0801 CA0802 Activo
Molino grande Motor transmision TM2-0601 CB0604 Activo
Molino grande Motor transmision TM2-0602 CB0604 Activo
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Molino grande Motores auxiliares MO2-0401 CB0401 Activo
Molino grande Motores auxiliares MO2-0402 CB0401 Activo
Molino grande Motores auxiliares MO2-0403 CB0401 Activo
Molino grande Motores auxiliares MO2-0404 CB0401 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0607 CB0604 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0702 CA0701 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0804 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0805 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0806 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0807 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0808 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0809 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0810 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0811 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0812 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0813 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0814 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0815 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0816 CB0801 Activo
Molino grande Plansifter SE2-0817 CB0801 Activo
Molino grande Redler TR2-0001 CAPBO05 Activo
Molino grande Redler TR2-0709 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0002 CAPBO05 Activo
Molino grande Rosca TR2-0003 CAPBO05 Activo
Molino grande Rosca TR2-0004 CAPBO08 Activo
Molino grande Rosca TR2-0101 CA0102 Activo
Molino grande Rosca TR2-0601 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0602 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0603 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0604 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0605 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0606 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0607 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0608 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0609 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0610 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0611 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0612 CB0604 Activo
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Molino grande Rosca TR2-0613 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0614 CB0604 Activo
Molino grande Rosca TR2-0701 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0702 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0703 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0704 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0705 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0706 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0707 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0708 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0710 CB0701 Activo
Molino grande Rosca TR2-0901 CA0901 Activo
Molino grande Rosca TR2-0902 CA0901 Activo
Molino grande Rosca TR2-0903 CA0902 Activo
Molino grande Sasor SE2-0703 CB0701 Activo
Molino grande Sasor SE2-0704 CB0701 Activo
Molino grande Sasor SE2-0705 CB0701 Activo
Molino grande Sasor SE2-0711 CB0701 Activo
Molino grande Sasor SE2-0712 CB0701 Activo
Molino grande Sasor SE2-0713 CB0701 Activo
Molino grande Separador volumétrico SE2-0718 CB0701 Activo
Molino grande Soplador SE2-0719 CB0701 Activo
Molino grande Soplador S02-0304 CB0301 Activo
Molino grande Soplador S02-0305 CB0301 Activo
Molino grande Soplador S02-0401 CB0403 Activo
Molino grande Soplador S02-0402 CB0403 Activo
Molino grande Soplador S02-0403 CB0403 Activo
Molino grande Soplador S02-0601 CA0601 Activo
Molino grande Soplador S02-1001 CA1002 Activo
Molino grande Soplador S02-1002 CC1001 Activo
Molino grande Soplador S02-1003 CC1001 Activo
Molino grande Tablero eléctrico CCM2-0900 CB0901 Activo
Molino grande Tablero eléctrico CCM2-0901 CB0901 Activo
Molino grande Tablero eléctrico CCM2-0501 CB0501 Activo
Molino grande Tablero eléctrico CCM2-0401 CB0401 Activo
Molino grande Tanque aire comprimido TK2-1001 CA1002 Activo
Molino grande Tarara SE2-1001 CA1005 Activo
Molino grande Tarara SE2-1002 CA1005 Activo

15



Molino grande Tarara SE2-1003 CA1005 Activo
Molino grande Tolva VA2-0301 CB0306 Activo
Molino grande Tolva VA2-0302 CB0306 Activo
Molino grande Tolva VA2-0303 CB0306 Activo
Molino grande Tolva VA2-0501 CB0501 Activo
Molino grande Transformador de potencia TRX2-0001 CBPB17 Activo
Molino grande Transformador de potencia TRX2-0002 CBPB17 Activo
Molino grande Transformador de potencia TRX2-0003 CBPB17 Activo
Molino grande Tren de chumacera TM2-0401 CB0401 Activo
Molino grande Tren de chumacera TM2-0402 CB0401 Activo
Molino grande Tren de chumacera TM2-0403 CB0401 Activo
Molino grande | 17" 4 chumacera [ Sistema TM2-0404 CB0401 Activo
Molino grande | 1" d€ Ch“nr?gtf;ra [ Sistema TM2-0405 CB0401 Activo
Molino grande | 1" d€ Ch“nr?gtf;ra [ Sistema TM2-0406 CB0401 Activo
Molino grande Ventilador FA2-0701 CA0702 Activo
Molino grande Ventilador FA2-0901 CA0902 Activo
Molino grande Ventilador FA2-1001 CA1005 Activo
Molino grande Ventilador FA2-1002 CA1005 Activo
Molino grande Ventilador FA2-1003 CB1002 Activo
Molino grande Ventilador FA2-1004 CB1002 Activo
Molino grande Ventilador FA2-1005 CB1002 Activo
Molino grande Ventilador FA2-1006 CB1002 Activo
Molino grande Ventilador FA2-1007 CB1002 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0603 CB0604 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0604 CB0604 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0708 CB0701 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0710 CB0701 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0717 CB0701 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0904 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0905 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0906 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0907 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0912 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0917 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0918 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0919 CB0901 Activo
Molino grande Vibro centrifugo SE2-0920 CB0901 Activo
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Anexo D. Formato para las rutinas de mantenimiento
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Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina

Planilla

Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escaoe
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina BIMENSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. por efecto de escaoe
Anotar los detalles de 1a i) ) v notificar al supervisor.
Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina Planilla
A02  |Verificar si existe ruidos extrafios como aoloes. chillidos entre otros Lanicero BIMENSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de 1a i) i6n v notificar al supervisor
Desaiustar las uniones roscadas Rodamiento nuevo
Retirarle deposito de alimentacion Extractor
Retirar aloiamiento de comouerta de la caia Jueao de Copas v Rache
Extraer rodamiento vieio Jueao de Destornilladores
Limpiar aloiamiento v componentes Retirados Maso de Goma
Introducir nuevo rodamiento Dilatador de Rodamientos
C-01 Verificar aue exista un iueao aoroximado de 1 mm entre la tubuladura de entrada v la Solvente Dieléctrico ANUAL
Verificar aue la comouerta de seamento cerrada no se atasaue. ni vierta tocar la Trano
Aiustar aloiamiento de comopuerta de la caia Planilla
Acoolar Deposito de alimentacién Lapicero
Aiustar las uniones roscadas
Verificar el trabaio
Notificar al supervisor sobre la cu del trabaio
Marcar las conexiones de aire Rodamiento nuevo
Soltar las uniones roscadas Extractor
Tomar nota de la distancia de separacion Jueao de Copas v Rache
Retirar Cabeza de articulacion vieia Jueao de Destornilladores
Aiustar Nueva cabeza de articulacion Maso de Goma
Quitar el anillo elastico Dilatador de Rodamientos
Retirar el Coiinete del cilindro o del aloiamiento Cabeza de articulacion
Aiustar Nuevo coiinete Cilindro
C-02 ‘Tomar nota de la distancia de separacién Planilla ANUAL
Afloiar el tornillo de aiuste v las uniones roscadas de la marioosa Labicero
Sustituir el cilindro
Revisar el montaie de cilindro
Montar todo en sentido contrario
Verificar aue las distancias sean idénticas como antes
Verificar el control de aue la compuerta no se atasaue en ninadn lado
Montar las conexiones de Aire
Notificar al suoervisor sobre la culmil 6n del trabaio.
'Tomar nota de la distancia (Vaslaon de émbolo totalmente salido) Jueao de Copas v Rache
Soltar las uniones roscadas Jueao de Destornilladores
Marcar las conexiones de aire Articulacion en cruz
soltar las uniones en cruz Cabeza de articulacion
Verificar el estado de las articulaciones en cruz Cilindro
Quitar cabeza de articulacion v uniones roscadas (contratuercas) Grasa Lub-Hidrofuaa C
c-03 Veriﬂcar E_s_tado de cabeza de articulacion Plar_|illa ANUAL
Balanza Sustituir Cilindro Labicero
Reuvisar cilindro
Realizar montaie en sentido contrario
Verificar la Distancia iaual a Ia oriainal
Montar las conexiones de
Controlar la estanaueidad de Ias valvulas de fondo
Notificar al supervisor sobre 1a ct del trabaio
Soltar la unién roscada Jueao de Copas v Rache
Quitar disco terminal de eie. palanca v cufia Jueao de Destornilladores
Soltar los tornillos Coiinetes nuevos (2)
Marcar la posicién del coiinete montado sobre su brida Junta adicional
Retirar v cambiar el coiinete Grasa Lub-Hidrofuaa C
Soltar los tornillos Extractor
Marcar sobre el deposito de la bascula la posicién de la brida de coiinete montada Maso de Goma
Tener en contra iunto al perno enchufable para aue no deslice afuera del taladro en la Dilatador de Rodamientos
C-04 Retirar la brida de coiinete Planilla ANUAL
Extraer a presion el coiinete v la iunta adicional de la brida del coiinete Labicero
Montar a presién el coiinete nuevo v la iunta adicional nueva
Enarasar coiinete v iunta adicional
Llenar de arasa la camara B
Realizar montaie en sentido contrario
Montar la brida de coiinete adentro de la marcacién sobre el depésito de bascula
Montar el coiinete adentro de la marcacién sobre su brida
Controlar la estanaueidad de las valvulas de fondo
icar al supervisor sobre a culmij 6n del trabaio
ar el dendsito inferior de la bascula Jueao de Copas v Rache
Montar los bloaueos de transporte Jueao de Destornilladores
Levantar el denésito de bascula en abroximadamente 2 mm para proteaer los Adhesivo monocomoonente de
Soltar v retirar respectivamente los manaos Material de Junta (Por Mt)
Soltar v retirar el tubo de cir de aire Extractor
Soltar v retirar respectivamente abrazaderas Maso de Goma
Soltar v retirar respectivamente los manaos de caucho Dilatador de Rodamientos
Soltar v retirar respectivamente la brida de salida Solvente
Soltar v retirar los tres tubos de i6 Trano
Marcar las conexiones de aire v soltarlas iunto a la unién rcscada Cufia Nueva
Soltar la cinta de toma de tierra v las tres uniones roscadas Valvulas Nuevas
Apaaar el denésito de bascula v soltar la unién roscada de los bloaueos de transporte Eauipo de levantamiento
C-05 Desmontar el deposito de bacula hacia abaio Planilla ANUAL
Desmontar los coiinetes Lapicero
Sacar el Perno
Desmontar las vélvulas
Soltar los tornillos
Retirar cufia. pletina distanciadora. chapa distanciadora v pletina
Verificar Estado de la cufia:
Desprender la iunta del deposito de la bascula
Limpiar los puntos de beaado
Cortar a medida la iunta del perfilado
Peaar la iunta sobre la chapa distanciadora
Realizar el montaie en sentido contrario
Notificar al suoervisor sobre Ia ct 6n del trabaio
Bancode | s 39 |Limpieza int Planilla / Lapicero / T BIMENSUAL
compensaci = impieza interna lanilla / Lapicero / Trapo
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Labicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina MENSUAL




lanco de cilind|

Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escaoe
Anotar los detalles de 1a i ién v notificar al supervisor

Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina

Verificar si existe ruidos extrafios como aoloes. chillidos entre otros

Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de 1a i on v notificar al supervisor

Planilla
Lapicero

MENSUAL

Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo
Desaiustar Base del Motor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento
Levantar Motor
Posicionar Motor en Carretilla
Trasladar Motor a Taller Eléctrico
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento
Levantar motor
Colocar motor en mesa de taller eléctrico
Marcar tanas delanteras v traseras
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor
Retirar Cufias o chavetas
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion
Retirar tana de ventilacién forzada
Retirar cufias o chavetas
Retirar tomillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limoio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmisién o conexiones con eauioo
icar al suoervisor sobre la culmil 6n del trabajo

Rodamientos nuevos (2)
Extractor

Jueao de Copas v Rache
Jueao de Destornilladores
Maso de Goma

Dilatador de Rodamientos
Solvente Dieléctrico
 Trano

-
Eauipo de levantamiento
Carretilla

Planilla

Lapicero

BIANUAL

c-07

Retirar las correas v enaranaies

Retirar la taba de vista

Retirar la tapa de retencion

Retirar las cuchillas limpoiadoras

Retirar la Defensa Interna

Retirar el sonorte de la defensa

Retirar el canalizador de harina

Retirar la Bandeia

Retirar la Defensa

Retirar el Brazo de reaulacion de caraa

Retirar el Tornillo beauefio exterior v las tapas laterales

Retirar el Tornillo larao orincioal v el soporte de la estructura

Retirar la defensa de las correas

Retirar la Correa

Retirar las cufas de las poleas de los cilindros

Retirar la Polea

Retirar el Carter de Aceite

Retirar las cufias de los enaranaies v el martillo

Retirar enaranaies

Colocar los soportes para levantar los cilindros

Levantar el cilindro delantero

Dar un Giro a los coiinetes para extraerle el aceite

Colocar el cilindro sobre carro transportador

Retirar las tuercas del coiinete inferior

Colocar las auavas

Retirar los tornillos de la pieza divisora

Retirar el amortiauador o susoensor del cilindro

Levantar el cilindro inferior e introducir la maleta de madera

Colocar el cilindro sobre carro transportador

Retirar los dos tornillos de fiiacion. coiinete derecho e izauierdo

Retirar la auava

Retirar los coiinetes v colocar auava para extraer el cilindro

Limpiar con solvente todas las piezas para verificar aue se encuentran en buen estado.

Colocar el cilindro inferior

Apovar el cilindro sobre la maleta de madera

Colocar el separador de cilindros

Colocar los dos coiinetes con su auarda polvo

Verificar aue pueda airar libremente

Colocar el tornillo Tensor (Amortiauador)

Retirar la maleta de madera

Ensamblar el cilindro con los coiinetes

Aareaar Aceite hasta nivel Optimo

Colocar los coiinetes estando el cilindro sobre el carro de transoorte

Girar los coiinetes hasta acoplarlos

Aareaar aceite hasta su nivel ootimo

Colocar el cilindro Superior

Colocar el sooorte

Colocar el soborte de las defensas internas

Colocar bandeias

Colocar la tapa canalizadora de Harina

Colocar el brazo reaulador de caraa

Graduar el amortiauador

Colocar la tapa de retencion

Colocar la tapa de vista

Colocar las correas

Colocar las defensas

Montar enaranaie con las cufias

Verificar el aceite en la caia de enaranaies
icar al suoervisor sobre la culmil del

Jueao de destornilladores
Jueao de Copas v Rache

 Trano

Eauioo de Levantamiento Tmin= 1500
Extractor

(2) Carros Transportadores

(2) Cilindros Nuevos

Desenarasante

Aceite ENGRALUB 150

Solvente

Planilla

Labicero

3 ANOS

Desmontar carter del Lado

Extraer aceite usado

Limpiar carter

Vaciar el nivel de aceite de los coiinetes v bomba
Desmontar coiinetes v bomba

Limpiar coiinetes. bomba v carter

Montar coiinetes. bomba v carter iaual a su posicién oriainal
Aareaar 2 Ltrs de Aceite al carter

Aareaar 300 ml a los coiinetes

Aareaar 2 Lirs de Aceite a la bomba

Eliminar residuos de aceite provenientes del cambio

 Trano

Bomba Extraccion Manual
Gasoil

Aceite Enaralub EP-150
Planilla

Lapicero

TRIMESTRAL




Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la il ) v notificar al supervisor.

Notificar al suoervisor sobre Ia ct del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Labicero
Verificar si existe broducto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina BIMENNSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. por efecto de escape
Anotar los detalles de la i ion v notificar al supervisor
Acercar a una distancia prudente del inicio de la maauina Planilla
A-02 Verificar si existe ruidos extrafios como aolpes. chillidos entre otros Lapicero BIMENNSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la i ) v notificar al supervisor
Desaiustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauioo Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Motor Extractor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor Traoo
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Eauioo de levantamiento
Marcar tabas delanteras v traseras Carretilla
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Lapicero
Retirar Tornillo de fiiacién de la taba de ventilacion
C-06 Retirar tana de ventilacién forzada 4 ANOS
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tanas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucién
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al subervisor sobre la ci del trabaio
Ubicar el deposito de Lubncanle de la Maauina Trano
'Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Eauipo ultrasonido
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Planilla
pnco de esclu B-02 Aplicar arasa Optima. seatin fabricante. no en exceso Laicero SEMESTRAL
Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disoaro aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del bunto de arasa o arasera
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al supervisor sobre la culmil 6n del trabaio
Ubicar Tanén de desaalie de Tanaue de aceite Trano
Ubicar Tobo Recolector de Aceite debaio del deposito de aceite Jueao de Destornilladores
Retirar Tanén de desaatie Jueao de Copas v Rache
Recolectar aceite usado Contenedor con Aceite ENGRALUB
Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor Tobo Recolector de Aceite
Tapar desaalie del tanaue Planilla
B-03 Ubicar Taoén de alimentacion Laicero SEMESTRAL
Retirar tanén de alimentacion
Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante 0 2 mm antes
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor
Verificar aue no exista fuaa de aceite
Limpiar los alrededores si hubo derrame
jcar al supervisor sobre Ia ci 6n del trabaio
Desaiustar esclusa de Bocas de Alimentacién v Motor 2 Coiinetes 8901C288 / 40x80x18 mm
Aiustar esclusa con Eauipo de Levantamiento xtractor
Levantar Esclusa Jueao de Copas v Rache
Posicionar Esclusa en Carretilla Trano
Trasladar Esclusa a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Maso de Goma
Levantar Motor Eauipo de Levantamiento
Colocar Motor en Mesa de Taller Eléctrico Carretilla
Desaiustar Bridas de La Maauina Planilla
Desmontar Bridas de la Maauina Labicero
Retirar coiinete derecho
Retirar coiinete izauierdo
Cc-08 Insertar Nuevo Coiinete derecho 5ANOS
Insertar Nuevo Coiinete izauierdo
Limpiar levemente componentes
Aiustar maauina
Montar Brida de la Maauina
Aiustar Brida de la maauina
Aiustar esclusa con Eauipo de Levantamiento
Levantar Esclusa
Posicionar Esclusa en Carretilla
Trasladar Esclusa a Punto de Oriaen
Aiustar Esclusa con Eauioo de Levantamiento
Colocar Esclusa en ubicacion oriainal
Aiustar esclusa a Bocas de Ahmeniamon v Motor
[ Notificar al uoewlsor obre 1a i del trabaio
ajon trigo suc] A-38 Limpiar Planilla / Lapicero / Trapo. SEMESTRAL
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina TRIMESTRAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe oroducto cercano a la boca de salida. oor efecto de escaoe
Anotar los detalles de 1a i) ) v notificar al supervisor.
Acercar a una distancia prudente del inicio de la maauina Planilla
A2 |Verificar si existe ruidos extrafios como aoloes. chillidos entre otros Lanicero TRIMESTRAL

Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo
Desaiustar Base del Motor

Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento

Levantar Motor

Posicionar Motor en Carretilla

Rodamientos nuevos (2)
Extractor

Jueao de Copas v Rache
Jueao de Destornilladores
Maso de Goma




naleta vibratq

Trasladar Motor a Taller Eléctrico

Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento
Levantar motor

Colocar motor en mesa de taller eléctrico
Marcar tapas delanteras v traseras

Dilatador de Rodamientos
Solvente Dieléctrico
Trano

-
Eauipo de levantamiento
Carretilla

Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Labicero
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion
C.06 |Retirar tana de ventilacion forzada 6 ANOS
Retirar cufias o chavetas
Retirar tomillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limoio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmisién o conexiones con eauioo
Notificar al supervisor sobre la culmil on del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. or efecto de escaoe
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina MENSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. bor efecto de escane
Anotar los detalles de la il ion v notificar al supervisor
Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina Planilla
A-02 Verificar si existe ruidos extrafios como aolpes. chillidos entre otros Lapicero MENSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafos a través del
Anotar los detalles de la il i notificar al supervisor
Inspeccionar el estado de la Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Desaiustar Guarda o Proteccion Solvente
Retirar Guarda o Proteccion Trano
A-03 |Limoiar Guarda o Proteccién Galaa TRIMESTRAL
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correa(s) revisando arietas. | Planilla
Aiustar Guarda o Proteccion Lapicero
Anotar los detalles de la i on v notificar al subervisor
Desaiustar Guarda o Proteccién Alineador laser
Retirar Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Retirar Correa de Transmision Solvente
Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas. Trapo
A-04 Limpiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos Galaa TRIMESTRAL
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada polea Planilla
Verificar si estan alineadas una respecto a la otra: Lapicero
Instalar correa de transmision
Instalar Guarda o Proteccion
icar al supervisor sobre a ct del trabaio
Desaiustar Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Retirar Guarda o Proteccion Trapo
Verificar el tioo de Correa Tensimetro convencional
Cemidor A-05 |Aiustar Tensimetros convencionales en base al tioo de correa Planilla TRIMESTRAL
Medir en el centro del ramal (1) la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha |Lapicero
Verificar nuevamente aue la correa se encuentre dentro de los parametros
Instalar Guarda o Proteccion
Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Motor Extractor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor Trano
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Eauioo de levantamiento
Marcar tapas delanteras v traseras Carretilla
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Labicero
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion
Cc-06 Retirar tana de ventilacion forzada BIANUAL
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con pbrecaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauipo
[Notificar al supervisor sobre la culmil del trabaio
Limpieza interna Planilla / Lapicero / Trano BIMENSUAL
Ciclon Limpiar ione: Planilla / Lapicero / Trapo SEMESTRAL
Ubicar el Fonémetro a un metro de distancia de la maauina v de un metro de altura del (Fonémetro
Proaramar Fonémetro para medir Nivel de Presién Acustica Planilla
A-06 Verificar aue se encuentre entre el bromedio establecido (Promedio 81 dB) Lapicero TRIMESTRAL
Proaramar Fonémetro para medir potencia Actstica
Verificar aue se encuentre entre el promedio establecido (Promedio 101 Db)
Anotar los detalles de la il ion v notificar al supervisor
Separar Las conexiones de aspiracion aue lleaan a la maauina Jueao de Copas v Rache
Retirar Tubo Flexible de entrada Eauipo de Levantamiento
Retirar tubos de colas Tornillo con anillo
Aleiar las cubiertas de chapa del bastidor de la maauina Resortes huecos de caucho
Colocar en la maauina el estribo de transoorte v la armella de rosca Planilla
Levantar el caion de criba de los buntos previstos para ello Lapicero
A07 Levantar el caién de criba hasta el punto donde se separe su parte inferior de los SEMESTRAL

Verificar Estado de Resortes huecos de caucho:

Baiar lentamente el caién de criba

Llevar cuidadosamente los resortes huecos a los pernos posicionados
Retirar el eauipo de levantamiento




Realizar el montaie en sentido contrario

Notificar al supervisor sobre la ct del trabaio

Separar Las conexiones de asbiracion aue lleaan a la maauina
Retirar Tubo Flexible de entrada

Retirar tubos de colas

Aleiar las cubiertas de chapa del bastidor de la maauina

Jueao de Copas v Rache
Eauipo de Levantamiento
Tornillo con anillo

Resortes huecos de caucho

Retirar cufias o chavetas
Retirar tomillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero

Colocar en la maauina el estribo de transoorte v la armella de rosca Planilla
Levantar el caion de criba de los buntos previstos para ello Lapicero
Levantar el caién de criba hasta el bunto donde se separe su parte inferior de los
Verificar Estado de Resortes huecos de caucho:
Desaastado
A-08 Afloiar la union roscada de los resortes huecos de caucho SEMESTRAL
Retirar los resortes huecos de caucho
Montar nuevos resortes huecos de caucho
Aiustar otra vez la unién roscada firmemente
Baiar lentamente el caién de criba
Llevar cuidadosamente los resortes huecos a los pernos posicionados
[Combicleaner Retirar el eauioo de levantamiento
Realizar el montaie en sentido contrario
Notificar al subervisor sobre la culmil 6n del trabaio
Afloiar las placas de los extremos del travesafio Marcador
Retirar placas de los extremos del travesafio Extractor
Afloiar los vibradores del travesafio Jueao de Copas v Rache
Retirar los vibradores uno por uno Jueao de Destornilladores
Aiustar los vibradores con Eauioo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar los vibradores Dilatador de Rodamientos
Posicionar vibradores en Carretilla Solvente Dieléctrico
Trasladar vibradores a Taller Eléctrico Trabo
Aiustar vil con Eauino de L iento (2) Placas de rodamientos
Levantar vibradores (2) Rodamientos Nuevos
Colocar vibradores en Mesa de Taller Eléctrico Planilla
Desaiustar v retirar tanas delantera v trasera Lapicero
Marcar la posicion oriainal de las pesas de deseauilibrio
Limoiar componentes de Vibradores
C-09 Extraer pesas de ambos lados (En ambos vibradores) 6 ANOS
Extraer placas de coiinete coniuntamente con el coiinete vieio (En ambos vibradores)
Sustituir placas de coiinete coniuntamente con el coiinete Nuevo (En ambos vibradores)
Armar nuevamente los vibradores v aiustar las pesas de deseauilibrio de acuerdo con las
Montar las tapas protectoras nuevamente sobre las pesas de deseauilibrio
Aiustar todos los componentes armados
Aiustar vil con Eauino de L
Levantar vibradores
Posicionar vibradores en Carretilla
Trasladar vibradores a punto de oriaen
Aiustar vi con Eauipo de Lt
Colocar vibradores en ubicacion oriainal
Atornillar los vibradores al travesafio
Atornillar las placas de los extremos del travesafio (M20 MA= 400 Nm)
Verificar aue no exista ninauna variable en el trabaio realizado
Notificar al supervisor sobre la culmil del trabaio
moiar ione: Planilla / Lapicero / Trapo SEMESTRAL
mpieza del activo Planilla / Lapicero / Trapo 4 MESES
Contenedor mpiar i Planilla / Lapicero / Trapo SEMESTRAL
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Plani
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina BIMENSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escaoe
Anotar los detalles de la i ion v notificar al supervisor
Acercar a una distancia prudente del inicio de la maauina Planilla
A2 |Verificar si existe ruidos extrafios como aoloes. chillidos entre otros Lanicero BIMENSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la i on v notificar al supervisor
Inspeccionar el estado de la Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Desaiustar Guarda o Proteccion Solvente
Retirar Guarda o Proteccion Trano
A-03 Limpiar Guarda o Proteccion Galaa SEMESTRAL
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correa(s) revisando arietas. | Planilla
Aiustar Guarda o Proteccion Lapicero
Anotar los detalles de 1a il ion v notificar al supervisor
Desaiustar Guarda o Proteccion Alineador laser
Retirar Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Retirar Correa de Transmisién Solvente
Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas. rano
A-04 Limpiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos Galaa SEMESTRAL
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada olea Planilla
Verificar si estan alineadas una respecto a la otra: Lapicero
Instalar correa de transmisién
Instalar Guarda o Proteccién
Notificar al supervisor sobre Ia cu 6n del trabaio
Desaiustar Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Retirar Guarda o Proteccion Trano
Verificar el tio de Correa Tensimetro convencional
A-05  |Aiustar Tensimetros convencionales en base al tivo de correa Planilla SEMESTRAL
Medir en el centro del ramal (1) la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha  [Lapicero
Verificar nuevamente aue la correa se encuentre dentro de los parametros
Instalar Guarda o Proteccién
IDespuntadord Desaiustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauipo Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Motor Extractor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor Trano
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Eauipo de levantamiento
Marcar tapas delanteras v traseras Carretilla
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Labicero
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion
C-06 |Retirar tana de ventilacion forzada 4 ANOS




Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa

Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién

Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion

Introducir el rotor del estator limoio

Realizar el montaie en sentido contrario

Colocar el motor en su ubicacién oriainal

Aiustar base del motor

Aiustar Correa de Transmision u conexiones con eauioo

Notificar al supervisor sobre 1a ¢! del trabaio

Ubicar el deposito de Lubncante de la Maauina

Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina

Quitar puerto de puraa (Si bosee)

Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames
Aolicar arasa Optima. sean fabricante. no en exceso

Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disbaro aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del bunto de arasa o arasera

Limoiar los alrededores si hubo derrame
| Notificar al supervisor sobre |a culminacié

del trabaio

Trapo
Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)

Eauipo ultrasonido
Planilla
Lapicero

SEMESTRAL

ector de metq A 38

Limpiar e

Planilla / L apicero / Trano

Dosificador

Limoiar ione:

Planilla / Lapicero / Trano

4 MESES
SEMESTRAL

Disgregador

A-09

Desaiustar Maauina de conexiones de alimentacion v aire
Aiustar Maauina con Eauipo de Levantamiento
Levantar Maauina

Posicionar Maauina en Carretilla

Trasladar Maauina a Taller Eléctrico

Aiustar el Maauina con Eauipo de Levantamiento
Levantar Maauina

Colocar Maauina en Mesa de Taller Eléctrico

Soltar los tornillos v tuercas

Aiustar corona de claviias con eauipo de levantamiento
Levantar Corona de claviias

Verificar el desaaste de las claviias

Sies <=6 mm

Retirar corona de claviias desaastada

Aiustar corona de claviias Nueva con Eauino de Levantamiento
Levantar Corona de claviias nueva

Aiustar Corona de claviias con el disareaador

Aiustar tornillos v tuercas

\Verificar cualauier variante en el broceso realizado
Aiustar el Maauina con Eauipo de Levantamiento
Levantar Maauina

Posicionar Maauina en Carretilla

Trasladar Maauina a punto de oriaen

Aiustar Maauina con Eauioo de Levantamiento
Colocar Maauina en ubicacion oricinal

Aiustar Maauina con conexiones de alimentacion v aire
Notificar al supervisor sobre la culmil 6n del trabaio

Eauioo de Levantamiento
Jueao de Copas v Rache

Corona de Claviias Nueva (Oocional)

Vernier

rapo
Carretilla
Planilla

Labicero

ANUAL

Desaiustar Maauina de conexiones de alimentacion v aire

Aiustar Maauina con Eauioo de Levantamiento

Levantar Maauina

Posicionar Maauina en Carretilla

Trasladar Maauina a Taller Eléctrico

Aiustar el Maauina con Eauipo de Levantamiento

Levantar Maauina

Colocar Maauina en Mesa de Taller Eléctrico

Destornillar la tana

Soltar los tornillos

Aiustar Disco con eauipo de levantamiento

Extraer el Disco

Verificar el desaaste broducido por el uso

Sies<11mmv

Afloiar las tuercas de seauridad

Girar el perno de impacto 180°

\Volver a apretar las tuercas a 12 Nm

Montar disco de provecciones Nuevamente

Aiustar bien los tornillos

Conectar brevemente el motor

Verificar cualauier variante en el broceso realizado

Aiustar el Maauina con Eauipo de Levantamiento

Levantar Maauina

Posicionar Maauina en Carretilla

Trasladar Maauina a ounto de oricen

Aiustar Maauina con Eauioo de Levantamiento

Colocar Maauina en ubicacién oriainal

Aiustar Maauina con conex\ones de alimentacion v aire
icar al subervisor sobre 1a ¢l del trabaio

Jueao de Copas v Rache
Llave Dinamométrica
Eauipo de Levantamiento
Vernier

Trano

Disco de Pernos (Opcional)
Carretilla

Planilla

Lapicero

ANUAL

A-11

Desaiustar Maauina de conexiones de alimentacion v aire
Aiustar Maauina con Eauipo de Levantamiento
Levantar Maauina

Posicionar Maauina en Carretilla

Trasladar Maauina a Taller Eléctrico

Aiustar el Maauina con Eauioo de Levantamiento
Levantar Maauina

Colocar Maauina en Mesa de Taller Eléctrico
Destornillar la taba

Soltar los tornillos

Aiustar Disco con eauipo de levantamiento

Extraer el disco

Verificar el desaaste del espesor del disco broducido por el uso:
<=4 mm

Retirar Disco de Proveccién desaastada

Levantar Disco de Proveccion nueva

Aiustar disco de proveccion Nuevo con el disareaador
Aiustar Tornillos

Atornillar tapa

Verificar cualauier variante en el broceso realizado
Aiustar el Maauina con Eauipo de Levantamiento
Levantar Maauina

Posicionar Maauina en Carretilla

Trasladar Maauina a ounto de oriaen

Aiustar Maauina con Eauioo de Levantamiento
Colocar Maauina en ubicacién oriainal

Aiustar Maauina con conexiones de alimentacion v aire

Jueao de Copas v Rache
Llave Dinamométrica
Eauipo de Levantamiento

Lapicero

ANUAL




Notificar al suoervisor sobre Ia ct 6n del trabaio.
Afloiar liaeramente el Tomnillo sostenedor Jueao de Copas v Rache
Atornillar adentro el tornillo de aiuste hasta aue las claviias roce el disco Trano
Girar atras media revolucién el tornillo de aiuste Planilla
Aoretar el tornillo de cabeza hexaaonal Lapicero SEMESTRAL
Poner airar la rueda de proveccion
Verificar otra vez si las claviias alcanzan arozar Ilaeramente
Notificar al supervisor sobre Ia cu del trabai
Desaiustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauioo Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Motor Extractor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor Tran
Colocar motor en mesa de taller eléctrico ECIUIDD de levantamiento
Marcar tabas delanteras v traseras Carretilla
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Lapicero
Retirar Tornillo de fiiacién de la taba de ventilacion
C-06 Retirar tana de ventilacién forzada 4 ANOS
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tanas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucién
Introducir el rotor del estator limoio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al supervisor sobre la cu del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina Trano
'Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Eauipo ultrasonido
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Planilla
B-02 Ablicar arasa Obtima. sealin fabricante. no en exceso Lapicero 4 MESES
Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disoaro aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del bunto de arasa o arasera
Limoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al supervisor sobre la ¢l del frabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina MENSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escaoe
Anotar los detalles de la i on v notificar al supervisor
Acercar a una distancia prudente del inicio de la maauina Planilla
A-02 Verificar si existe ruidos extrafios como aolpes. chillidos entre otros Lapicero MENSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la i ion v notificar al supervisor
Aiustar rache con copa ideal al tambor de accionamiento Jueao de Copas v Rache
Aperturar cabeza del elevador para facil visualizacién Llave aiustable
Descaraar elevador manualmente airando la el tambor con el rache Planilla
Verificar aue no exista ninatin canailén caraado de material Laoicero
A13 Girar lentamente el tambor de accionamiento con el rache e ir verificando sucesivamente SEMESTRAL
Aiustar tuerca de canailones con perno v arandelas si es necesario
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al supervisor el estado de la correa v los
Cerrar cabeza de elevador
el rache del tambor de accionamiento
Anerlurar cabeza del elevador para facil visualizacion Llave aiustable
Verificar estado de la tension de la correa manualmente Planilla
Acoolar llave a estirador en el pie del elevador Labicero
A-14 A partir de la primera verificacién de la correa proceder a tensionar o afloiar el estirador 4 MESES
Verificar la nueva tensién de la correa en la cabeza del elevador . si no es la ideal repetir
Cerrar cabeza del elevador
Desaiustar llave del estirador
Anotar los detalles del trabaio v notificar al supervisor
Observar el sensor de nivel del tambor de accionamiento Planilla
Verificar si se encuentra nivelado dentro de los parametros admisibles Lapicero
A-15 Observar el sensor de nivel del tambor de reenvio TRIMESTRAL
Verificar si se encuentra nivelado dentro de los barametros admisibles
Anotar los detalles de la i ) v notificar al supervisor del estado
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauir
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Quitar puerto de puraa (Si posee) Eauipo ultrasonido
Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames  |Planilla
B-02 Aolicar arasa Obtima. seatin fabricante. no en exceso Laicero TRIMESTRAL
Esperar entre 3 v 5 seaundos desbués de cada disbaro aue se difunda con la pistola
Retirar la boailla del punto de arasa o arasera
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Elevador Notificar al supervisor sobre la ct 6n del trabaio
Ubicar Tapnon de desaatie de Tanaue de aceite Trano
Ubicar Tobo Recolector de Aceite debaio del deposito de aceite Jueao de Destornilladores
Retirar Tanén de desaaiie Jueao de Copas v Rache
Recolectar aceite usado Contenedor con Aceite ENGRALUB
Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor Tobo Recolector de Aceite
Tapar desaatie del tanaue Planilla
B-03 Ubicar Tanén de alimentacién Lavicero TRIMESTRAL

Retirar tanén de alimentacion

Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante 0 2 mm antes
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor

Verificar aue no exista fuaa de aceite

Limoiar los alrededores si hubo derrame

Mcar al supervisor sobre la ¢t del trabaio

Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo
Desaiustar Base del Motor

Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento

Levantar Motor
Posicionar Motor en Carretilla

Rodamientos nuevos (2)
Extractor

Jueao de Copas v Rache
Jueao de Destornilladores
Maso de Goma




C-06

Trasladar Motor a Taller Eléctrico

Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento

Levantar motor

Colocar motor en mesa de taller eléctrico

Marcar tapas delanteras v traseras

Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor

Retirar Cufias o chavetas

Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion

Retirar tana de ventilacién forzada

Retirar cufias o chavetas

Retirar tomillos de tapa auarda arasa de ambos lados

Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa

Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién

Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limoio

Realizar el montaie en sentido contrario

Colocar el motor en su ubicacién oriainal

Aiustar base del motor

Aiustar Correa de Transmision u conexiones con eauioo

Notificar al supervisor sobre la ¢ del trabaio

Dilatador de Rodamientos
Solvente Dieléctrico
Trano

-
Eauipo de levantamiento
Carretilla

Planilla

Labicero

BIANUAL

Entoleter

A-01

Observar la Boca de entrada (Carcla\ de Producto a la Maauina

Observar alrededor de la zona a la boca de entrada

Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. or efecto de escaoe
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina

Observar alrededor de la zona de la boca de salida

Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. bor efecto de escane
Anotar los detalles de la il ion v notificar al supervisor

Planilla
Lapicero

BIMENSUAL

A-02

Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina

Verificar si existe ruidos extrafios como aoloes. chillidos entre otros

Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafos a través del
Anotar los detalles de la il i notificar al supervisor

Planilla
Lapicero

BIMENSUAL

B-02

Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina

Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina

Quitar puerto de buraa (Si bosee)

Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames
Aolicar arasa Optima. sea(n fabricante. no en exceso

Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disparo aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del unto de arasa o arasera

Limbiar los alrededores si hubo derrame

Notificar al supervisor sobre la culmil on del frabaio

Trano

Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Eauioo ultrasonido

Planilla

Labicero

SEMESTRAL

Ubicar Tapnon de desaatie de Tanaue de aceite

Ubicar Tobo Recolector de Aceite debaio del deposito de aceite
Retirar Tanén de desaatie

Recolectar aceite usado

Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor
Tapar desaatie del tanaue

Ubicar Tanén de alimentacion

Retirar tanon de alimentacion

Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante o 2 mm antes
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor

Verificar aue no exista fuaa de aceite

Limoiar los alrededores si hubo derrame

inacion del trabajo

Trapo

Jueao de Destornilladores

Jueao de Copas v Rache
Contenedor con Aceite ENGRALUB
Tobo Recolector de Aceite

Planilla

Lapicero

SEMESTRAL

Mcar al supervisor sobre la cL

Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo
Desaiustar Base del Motor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento
Levantar Motor
Posicionar Motor en Carretilla
Trasladar Motor a Taller Eléctrico
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento
Levantar motor
Colocar motor en mesa de taller eléctrico
Marcar tabas delanteras v traseras
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor
Retirar Cufias o chavetas
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion
Retirar taba de ventilacién forzada
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucién
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eounoo
Notificar al supervisor sobre la ¢t del trabait

Rodamientos nuevos (2)

Extractor

Juedo de Copas v Rache

Jueao de Destornilladores

Maso de Goma

Dilatador de Rodamientos

Solvente Dieléctrico
Trapo

ECIUIDO de levantamiento

Carreti

Planllla

Labicero

4 ANOS

A-01

Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a Ia Maauina

Observar alrededor de la zona a la boca de entrada

Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escaoe
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina

Observar alrededor de la zona de la boca de salida

Verificar si existe oroducto cercano a la boca de salida. por efecto de escaoe
Anotar los detalles de la il ) v notificar al supervisor

Planilla
Lapicero

BIMENSUAL

A-02

Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina

Verificar si existe ruidos extrafios como aoloes. chillidos entre otros

Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la il ion v notificar al supervisor

Planilla
Lapicero

BIMENSUAL

Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina

Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina

Quitar puerto de puraa (Si bosee)

Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames
Aolicar arasa Optima. sean fabricante. no en exceso

Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disparo aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera

Limpoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al supervisor sobre la culminacio

del trabaio

Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Eauipo ultrasoni

Planilla

Lapicero

SEMESTRAL

Ubicar Tapnon de desaaiie de Tanaue de aceite

Trapo




Ubicar Tobo Recolector de Aceite debaio del deposito de aceite
Retirar Tanén de desaalie

Recolectar aceite usado

Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor
Tapar desaaiie del tanaue

Jueao de Destornilladores

Jueao de Copas v Rache
Contenedor con Aceite ENGRALUB
Tobo Recolector de Aceite

Planilla

B-03 Ubicar Tanén de alimentacién Laicero SEMESTRAL
Retirar tanon de alimentacion
Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante o 2 mm antes
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor
Verificar aue no exista fuaa de aceite
Limoiar los alrededores si hubu derrame
I Notificar al supervisor sobre la i del trabaio
Desaiustar Correas de Transmlslon del Motor o conexiones con eauino Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Motor Extractor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor Traoo
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Eauioo de levantamiento
Marcar tabas delanteras v traseras Carretilla
Esclusa Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Lapicero
Retirar Tornillo de fiiacién de la taba de ventilacion
C-06 Retirar tana de ventilacién forzada 4 ANOS
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tanas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucién
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
{Notificar al supervisor sobre |a ot el trabaio
Desaiustar esclusa de Bocas de Alimentacion v Motor 2 Coiinetes 8901C288 / 40x80x18 mm
Aiustar esclusa con Eauipo de Levantamiento Extractor
Levantar Esclusa Jueao de Copas v Rache
Posicionar Esclusa en Carretilla Traoo
Trasladar Esclusa a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar Motor Eauioo de Levantamiento
Colocar Motor en Mesa de Taller Eléctrico Carretilla
Desaiustar Bridas de La Maauina Planilla
Desmontar Bridas de la Maauina Lapicero
Retirar coiinete derecho
Retirar coiinete izauierdo
c-08 Insertar Nuevo Coiinete derecho 5 ANOS
Insertar Nuevo Coiinete izauierdo
Limoiar levemente componentes
Aiustar maauina
Montar Brida de la Maauina
Aiustar Brida de la maauina
Aiustar esclusa con Eauioo de Levantamiento
Levantar Esclusa
Posicionar Esclusa en Carretilla
Trasladar Esclusa a Punto de Oriaen
Aiustar Esclusa con Eauioo de Levantamiento
Aiustar esclusa a Bocas de Ahmenlaclon v Motor
Notificar al suoervisor sobre Ia cl del trabaio
Acercar a una distancia uruden(e del inicio de la maauina Planilla
A-02 Verificar si existe ruidos extrafios como aolpes. chillidos entre otros Lapicero BIMENSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e i verlflcando sonldcs extrafios a través del
al
Posicionar escalera en paralelo a la venlana de enlrada del filtro. Si la altura del filtro Arnés de seauridad
Subir la escalera hasta la ventana del filtro Escalera
Realizar apertura de ventana del filtro Planilla
Filtro A-16 \Verificar aue el sistema de sacudido se este cumoliendo sin ninauna novedad en tiempos |Labicero SEMESTRAL
Verificar aue los componentes portadores de manaas se encuentren en ootimo estado
Cerrar la ventana del filtro
Anotar los detalles de la i car al supervisor del estado actual de
Identificar Tuberia de Aspiracion aue alimenta la Maauina (Azul) Planilla
A17 Seauir Tuberia hasta la Maauina Emisora (Filtro o Ventilador) Lapicero SEMESTRAL
Verificar aue no exista fisuras a lo larao de la Tuberia
Anotar los detalles de la i 1 v notificar al supervisor
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escaoe
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina TRIMESTRAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escaoe
Anotar los detalles de la il ion nouﬂcar al supervisor
Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina Planilla
A2 |Verificar si existe ruidos extrafios como aoloes. chilidos entre otros Lanicero TRIMESTRAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la il ) v notificar al supervisor.
Desaiustar las uniones roscadas Rodamiento nuevo
Retirarle deposito de alimentacion Extractor
Retirar aloiamiento de comouerta de la caia Jueao de Copas v Rache
Extraer rodamiento vieio Jueao de Destornilladores
Limpiar aloiamiento v componentes Retirados Maso de Goma
Introducir nuevo rodamiento Dilatador de Rodamientos
C-01 Verificar aue exista un iueao aoroximado de 1 mm entre la tubuladura de entrada v la Solvente Dieléctrico ANUAL

Verificar aue la compuerta de seamento cerrada no se atasaue. ni vierta tocar la
Aiustar aloiamiento de compuerta de la caia

Acoolar Deposito de alimentacién

Aiustar las uniones roscadas

Verificar el trabaio

Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio

Trano
Planilla
Lapicero




Marcar las conexiones de aire

Soltar las uniones roscadas

'Tomar nota de la distancia de separacion
Retirar Cabeza de articulacion vieia
Aiustar Nueva cabeza de articulacion
Quitar el anillo elastico

Retirar el Coiinete del cilindro o del aloiamiento

Aiustar Nuevo coiinete

‘Tomar nota de la distancia de separacién

Afloiar el tornillo de aiuste v las uniones roscadas de la marioosa
Sustituir el cilindro

Revisar el montaie de cilindro

Montar todo en sentido contrario

Verificar aue las distancias sean idénticas como antes

Verificar el control de aue la compuerta no se atasaue en ninadn lado
Montar las conexiones de Aire

Rodamiento nuevo
Extractor

Jueao de Copas v Rache
Jueao de Destornilladores
Maso de Goma

Dilatador de Rodamientos
Cabeza de articulacion
Cilindro

Planilla

Lapicero

ANUAL

Notificar al suoervisor sobre la culmil 6n del trabaio
'Tomar nota de la distancia (Vaslaam de émbolo totalmente salido)
Soltar las uniones roscadas
Marcar las conexiones de aire
soltar las uniones en cruz

Jueao de Copas v Rache
Jueao de Destornilladores
Articulacion en cruz
Cabeza de articulacion

Verificar el estado de las articulaciones en cruz Cilindro
Quitar cabeza de articulacion v uniones roscadas (contratuercas) Grasa Lub-Hidrofuaa C
c-03 Veriﬂcar E_s_tado de cabeza de articulacion Plar_|illa ANUAL
Flow balance Sustituir Cilindro Lanicero
Reuvisar cilindro
Realizar montaie en sentido contrario
Verificar la Distancia iaual a Ia oriainal
Montar las conexiones de
Controlar la estanaueidad de Ias valvulas de fondo
Notificar al supervisor sobre la ¢t del trabaio
Soltar la unién roscada Jueao de Copas v Rache
Quitar disco terminal de eie. palanca v cuia Jueao de Destornilladores
Soltar los tornillos Coiinetes nuevos (2)
Marcar la posicién del coiinete montado sobre su brida Junta adicional
Retirar v cambiar el coiinete Grasa Lub-Hidrofuaa C
Soltar los tornillos Extractor
Marcar sobre el deposito de la bascula la posicién de la brida de coiinete montada Maso de Gom:
Tener en contra iunto al berno enchufable para aue no deslice afuera del taladro en la Dilatador de Rodamlentos
Retirar la brida de coiinete Planilla
C-04 Extraer a presién el coiinete v la iunta adicional de la brida del coiinete Lapicero ANUAL
Montar a oresién el coiinete nuevo v la iunta adicional nueva
Enarasar coiinete v iunta adicional
Llenar de arasa la camara B
Realizar montaie en sentido contrario
Montar la brida de coiinete adentro de la marcacién sobre el deoésito de bascula
Montar el coiinete adentro de la marcacién sobre su brida
Controlar la estanaueidad de las valvulas de fondo
icar al supervisor sobre 1a culmij 6n del trabaio
Retirar el dendsito inferior de la bascula Jueao de Copas v Rache
Montar los bloaueos de transporte Jueao de Destornilladores
Levantar el denésito de bascula en abroximadamente 2 mm para proteaer los Adhesivo monocombonente de
Soltar v retirar respectivamente los manaos Material de Junta (Por Mt)
Soltar v retirar el tubo de cil ion de aire Extractor
Soltar v retirar respectivamente abrazaderas Maso de Goma
Soltar v retirar respectivamente los manaos de caucho Dilatador de Rodamientos
Soltar v retirar respectivamente la brida de salida Solvente
Soltar v retirar los tres tubos de Trano
Marcar las conexiones de aire v soltarlas iunto a la unién roscada Cufia Nueva
Soltar la cinta de toma de tierra v las tres uniones roscadas Valvulas Nuevas
Apaaar el denésito de bascula v soltar la unién roscada de los bloaueos de transporte Eauipo de levantamiento
C-05 Desmontar el deposito de bacula hacia abaio Planilla ANUAL
Desmontar los coiinetes Lapicero
Sacar el Perno
Desmontar las vélvulas
Soltar los tornillos
Retirar cufia. pletina distanciadora. chapa distanciadora v pletina
Verificar Estado de la cufia:
Desprender la iunta del deposito de la bascula
Limpiar los puntos de peaado
Cortar a medida la iunta del perfilado
Peaar la iunta sobre la chapa distanciadora
Realizar el montaie en sentido contrario
Notificar al suoervisor sobre la ct del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Labicero
Verificar si existe broducto cercano a la boca de entrada. por efecto de escape
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina BIMENSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. bor efecto de escape
Anotar los detalles de la i ) v notificar al supervisor
Acercar a una distancia prudente del inicio de la maauina Planilla
A-02 Verificar si existe ruidos extrafios como aolpes. chillidos entre otros Lapicero MENSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la i on v notificar al supervisor
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
'Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Eauipo ultrasonido
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Planilla
B-02 Aplicar arasa Optima. seatin fabricante. no en exceso Labicero SEMESTRAL
Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disoaro aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del bunto de arasa o arasera
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culmil 6n del trabaio
Ubicar Tanén de desaalie de Tanaue de aceite Trano
Ubicar Tobo Recolector de Aceite debaio del deposito de aceite Jueao de Destornilladores
Retirar Tanon de desaatie Jueao de Copas v Rache
Recolectar aceite usado Contenedor con Aceite ENGRALUB
Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor Tobo Recolector de Aceite
Tapar desaalie del tanaue Planilla
B-03 Ubicar Tanén de alimentacion Laicero SEMESTRAL

Retirar tanén de alimentacion
Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante 0 2 mm antes
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor

Verificar aue no exista fuaa de aceite




lenlar los alrededores si hubo derrame
icar al suoervisor sobre la culmil del trabaio
f Desai Correas de Transmlslon del Motor o conexiones con eauipo Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Motor Extractor
Aiustar el Motor con Eauioo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauioo de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor rano
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Eauioo de levantamiento
Marcar tapas delanteras v traseras Carretilla
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Labicero
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion
C-06 Retirar tana de ventilacion forzada 4 ANOS
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con orecaucid
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transrmslon o conexlones con eauino
Iummnar al supervisor sobre la ¢l del trabaio
Desaiustar acrilico visor Jueao de Copas v Rache
Verificar estado de desaaste de las paletas Jueao de Destornilladores
Limpiar paletas si resulta necesario Trano
A-18 Girar 360° el tornillo v verificar la totalidad del estado de las paletas Planilla 4 MESES
‘Tomar nota del estado de paletas Lapicero
Aiustar el acrilico visor
Anotar los delalles de la inspeccién v notificar al subervisor del estado actual de
Iman A-38 Limpiar Planilla / Lapicero / Trano SEMESTRAL
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Labicero
Verificar si existe broducto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina BIMENSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. oor efecto de escabe
Anotar los detalles de 1a i ) v notificar al supervisor
Inspeccionar el estado de la Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Desaiustar Guarda o Proteccion Solvents
Retirar Guarda o Proteccion Trapo
A-03 Limpiar Guarda o Proteccion Galaa SEMESTRAL
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correal(s) revisando arietas. Planilla
Aiustar Guarda o Proteccion Lapicero
Anotar los detalles de la i ion v notificar al supervisor
Desaiustar Guarda o Proteccion Alineador laser
Retirar Guarda o Proteccién Jueao de Copas v Rache
Retirar Correa de Transmision Solvente
Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas. Trapo
A-04 Limpiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos Galaa SEMESTRAL
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada polea Planilla
Verificar si estan alineadas una respecto a la otra: Lapicero
Instalar correa de transmision
Instalar Guarda o Proteccion
jcar al supervisor sobre la ¢l del frabaio
Desaiustar Guarda o Proteccién Jueao de Copas v Rache
Retirar Guarda o Proteccion Trapo
Verificar el tio de Correa Tensimetro convencional
A-05 Aiustar Tensimetros convencionales en base al tibo de correa Planilla SEMESTRAL
Medir en el centro del ramal () la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha  |Lapicero
Verificar nuevamente aue la correa se encuentre dentro de los parametros
Instalar Guarda o Proteccion
Quitar la Puerta Llave Dinamométrica
Afloiar la tuerca Mariposa Pie de Rev
Girar el pestillo 180° Juedo de Copas v Rache
Quitar la Camisa Planilla
Soltar los tornillos Lapicero
A-19  |Verificar medida del bastidor. de manera aue la distancia entre los mismos v la camisa SEMESTRAL
>19 mm
Aiustar Medida del Bastidor hasta lleaar = 19 mm
Aoretar los tornillos
Montar la Camisa
Aiustar la Puerta
Ubicar el Fonometro a un metro de distancia de la maauina v de un metro de altura del (Fonémetro
Proaramar Fonémetro para medir Nivel de Presién Actstica Eauivalente Planilla
Verificar aue se encuentre entre el romedio establecido (Promedio 69.1 dB) Lapicero
A-20 Proaramar Fonémetro para medir Nivel de rendimiento Actstico TRIMESTRAL
Medir el rendimiento Acustico
\Verificar aue se encuentre entre eI oromedio establecido (Niveles Inferiores 84.8 dB)
iadora de sal Anotar los detalles de la i ) v notificar al supervisor
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina Trano
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Quitar puerto de pburaa (Si bosee) Eauioo ultrasonido
Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames  [Planilla
B-02 Aplicar arasa Obtima. seatin fabricante. no en exceso Laicero SEMESTRAL
Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disparo aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del unto de arasa o arasera
lemar los alrededores si hubo derrame
Locallzar los puntos de enarase T Rodamiento Fuo v T Rodamiento Movil Trapo
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto T Rodamiento Fiio. para evitar Eauipo ultrasonido
Aolicar arasa Optima. no en exceso Planilla
B-04 Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto T Rodamiento Mévil. para evitar  |Lapicero SEMESTRAL
Ablicar arasa Obtima. no en exceso
Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disoaro aue se difunda con la pistola
Retirar la boauilla del bunto de arasa o arasera
Limpiar los alrededores si hubo derrame




Notificar al suoervisor sobre Ia c 6n del trabaio
Desaiustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauipo Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Mot Extractor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Eouloo de levantamiento
Marcar tabas delanteras v traseras Carretilla
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufas o chavetas Lapicero
Retirar Tornillo de fiiacién de la taba de ventilacién
C-06 Retirar tana de ventilacion forzada 4 ANOS
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tana auarda arasa de ambos lados
Retirar tornillos de tanas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con orecaucion
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmisién o conexiones con eauioo
Notificar al subervisor sobre Ia c del trabaio
A-40 Limoieza del activo Planilla / Lapicero / Trapo 4 MESES
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe broducto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane
A-01 Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina MENSUAL
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. por efecto de escape
Anotar los detalles de la i on v notificar al subervisor
Acercar a una distancia brudente del inicio de la maaui Planilla
A-02 Verificar si existe ruidos extrafios como aolpes. chillidos entre otros Lapicero MENSUAL
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del
Anotar los detalles de la i on v notificar al subervisor
Desaiustar tana Llave aiustable
Retirar aletas Trano
A-30 Limpiar aletas con cuidado de adentro hacia afuera Planilla TRIMESTRAL
Verificar aue aire Labicero
Aiustar tana
 Anotar los detalles del trabaio v notificar al supervisor
Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo Rodamientos nuevos (2)
Desaiustar Base del Motor Extractor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Jueao de Copas v Rache
Levantar Motor Jueao de Destornilladores
Posicionar Motor en Carretilla Maso de Goma
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Dilatador de Rodamientos
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Solvente Dieléctrico
Levantar motor
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Eaumo de levantamiento
Mezclador Marcar tapas delanteras v traseras Carretilla
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Planilla
Retirar Cufias o chavetas Lapicero
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion
C-06 Retirar tapa de ventilacion forzada BIANUAL
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
Retirar tomillos de taas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucio
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transrmslon o cunexlnnes con eauino
Noti elacl 6n del trabajo
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Trapo
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Ablicar arasa Obtima. sealin fabricante. no en exceso Eauioo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disoaro aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera Laicero TRIMESTRAL
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Insneccnonar el estado de la Guarda o Proteccion
Guarda o Proteccién
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina Planilla
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada Lapicero
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escaoe
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina
A-01 Observar alrededor de la zona de la boca de salida TRIMESTRAL
\Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. or efecto de escane
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor
Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina
Verificar si existe ruidos exirafios como golpes. chillidos entre ofro:
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafos a través del Planilla
A-02 |Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor Lapicero TRIMESTRAL
Inspeccionar el estado de la Guarda o Proteccion
Guarda o Proteccién
Retirar Guarda o Proteccién Jueao de Copas v Rache
Limoiar Guarda o Proteccion Solvente
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correa(s) revisando arietas. | Trabo
A-03  |Aiustar Guarda o Proteccién Galaa ANUAL
Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al suoervisor Planilla
Desaiustar Guarda o Proteccién Lapicero
|Bet|rar Guarda o Proteccion
Retirar Correa de Transmision Alineador laser




Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas.
Limoiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada polea

Verificar si estan alineadas una respecto a la otra:

Instalar correa de transmision

Instalar Guarda o Proteccion

Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio

Desaiustar Guarda o Proteccién

Retirar Guarda o Proteccién

Jueao de Copas v Rache
Solvente
T

Labicero

ANUAL

Verificar el tioo de Correa
Aiustar Tensimetros convencionales en base al tioo de correa
Medir en el centro del ramal (1) la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha

Jueao de Copas v Rache
Trano

Tensimetro convencional

A-05 Verificar nuevamente aue Ia correa se encuentre dentro de los parametros Planilla ANUAL
Instalar Guarda o Protecci Labicero
Desalustar Correas de Transmlslon del Motor o conexiones con eauioo
ase del Motor
Alustar el Motor con Eauino de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauioo de Levantamiento Maso de Goma
olino de pine| Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tapas delanteras v traseras Traoo
Extraer pifiones v noleas dependiendo del motor Eauino de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion Planilla
Retirar tapa de ventilacion forzada Lapicero
Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de taba auarda arasa de ambos lados 6 ANOS
Retirar tomillos de tanas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con brecaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauino
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Desmontar carter del Lado
|Extraer aceite usado
Limpiar carter Trapo
Vaciar el nivel de aceite de los coiinetes v bomba Bomba Extraccién Manual
Desmontar coiinetes v bomba Gasoil
Limpiar coiinetes. bomba v carter Aceite Enaralub EP-150
Montar coiinetes. bomba v carter iaual a su posicién oriainal Planilla
B-01 Aareaar 2 Ltrs de Aceite al carter Lapicero SEMESTRAL
Aareaar 300 ml a los coiinetes
Aareaar 2 Lirs de Aceite a la bomba
Eliminar residuos de aceite provenientes del cambio
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deoosito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medida: de nivel de grasa actuales de la maquina
Quitar puerto de puraa (Si posee) Tra
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aplicar arasa Optima. seaun fabricante. no en exceso Eauipo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos desbués de cada disparo aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera Laicero SEMESTRAL
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Inspeccionar el estado de la Guarda o Proteccién
Guarda o Proteccién
Retirar Guarda o Proteccién Jueao de Copas v Rache
Limoiar Guarda o Proteccion Solvente
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correa(s) revisando arietas. | Trabo
A-03  |Aiustar Guarda o Proteccién Galaa TRIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al suoervisor Planilla
Desaiustar Guarda o Proteccién Lapicero
etirar Guarda o Proteccion
Retirar Correa de Transmision Alineador laser
\Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas. Jueao de Copas v Rache
Limoiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos Solvente
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada polea Trano
A-04 Verificar si estan alineadas una respecto a la otra: Galaa TRIMESTRAL
Instalar correa de transmision Planilla
Instalar Guarda o Proteccion Lapicero
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Desaiustar Guarda o Proteccion
Retirar Guarda o Proteccién
Verificar el tioo de Correa Jueao de Copas v Rache
Aiustar Tensimetros convencionales en base al tioo de correa Trano
Medir en el centro del ramal () la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha | Tensimetro convencional
A-05 Verificar nuevamente aue la correa se encuentre dentro de los parametros Planilla TRIMESTRAL
Instalar Guarda o Proteccion Lapicero
Desalustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauioo
Base del Motor
Alustar el Motor con Eauioo de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauioo de Levantamiento Maso de Goma
. Levantar motor Dilatador de Rodamientos
tor transmisig Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tapas delanteras v traseras Trapo
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eauioo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion Planilla
Retirar tapa de ventilacion forzada Labicero
Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de taba auarda arasa de ambos lados BIANUAL

Retirar torillos de taas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se




Limpiar el estator de posible polvo v arasa

Extraer Rodamiento delantero v trasero con pbrecaucién

Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio

Realizar el montaie en sentido contrario

Colocar el motor en su ubicacién oriainal

Aiustar base del motor

Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauino

Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio

Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina

Tomar las medida: de nivel de grasa actuales de la maquina

Quitar puerto de buraa (Si bosee)
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames
Aolicar arasa Optima. sea(n fabricante. no en exceso

Trano
Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Eauioo ultrasonido

Retirar la cubierta protectora
Desenroscar los cinco tornillos de fiiacién.

Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disparo aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del ounto de arasa o arasera Labicero TRIMESTRAL
Limpoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Insoecclonar el estado de la Guarda o Proteccion
uarda o Proteccién
'F{enrar Guarda o Proteccion Jueao de Copas v Rache
Limpiar Guarda o Proteccién Solvents
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correa(s) revisando arietas. | Trapo
A-03 Aiustar Guarda o Proteccion Galaa TRIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor Planilla
Desaiustar Guarda o Proteccién Labicero
etirar Guarda o P
Retirar Correa de Transmisién Alineador laser
Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas. Jueao de Copas v Rache
Limoiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos Solvente
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada olea Trapo
A4 |Verificar si estan alineadas una resbecto a la ofra: Galoa TRIMESTRAL
Instalar correa de transmision Planilla
Instalar Guarda o Proteccion Lapicero
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Desaiustar Guarda o Proteccion
Retirar Guarda o Proteccién
Verificar el tio de Correa Jueao de Copas v Rache
Aiustar Tensimetros convencionales en base al tibo de correa Trapo
Medir en el centro del ramal (1) la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha [ Tensimetro convencional
A-05 Verificar nuevamente aue la correa se encuentre dentro de los parametros Planilla TRIMESTRAL
Instalar Guarda o Proteccion Labicero
Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo
Desai ase del Motor
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Maso de Goma
n Levantar motor Dilatador de Rodamientos
ptores auxiliar| Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tapas delanteras v traseras Trano
Extraer pifiones v noleas dependiendo del motor Eauioo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion Planilla
Retirar tapa de ventilacion forzada Lapicero
Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de taba auarda arasa de ambos lados BIANUAL
Retirar tomillos de tanas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con pbrecauciéon
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limoio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauino
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medidas i de nivel de arasa actuales de la maquina
Quitar puerto de pburaa (Si bosee)
Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aolicar arasa Optima. sean fabricante. no en exceso Eauioo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disparo aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del ounto de arasa o arasera Labicero TRIMESTRAL
Limoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina
Observar de la zona a la boca de entrada
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escaoe Planilla
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina Lapicero
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
A-01 Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. or efecto de escane BIMENSUAL
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor
Observar estado v union de Cubierta para prensa cable
Observar estado v union Cable Metalico, Cubierta v Di: de blogueo
Observar estado de Barras de acoolamiento de fibra de vidrio Planilla
Repetir este procedimiento en los otros 3 lados de la maauina (4 total) Lapicero
A-21 Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al supervisor TRIMESTRAL
Afloiar el dispositivo de bloaueo de la cubierta
Levantar el compartimento lateral 10 mm
Quitar v cambiar la varilla de fibra de vidrio una a una en su totalidad Jueao de Copas v Rache
Suietar el dispositivo de bloaueo de la cubierta utilizando la llave de toraue (24) Barras de acoplamiento de fibra
Aiustar tomnillo TE M12x20 cateaoria 8.8 UNI 5739 — Con un toraue de 9.3 Kam / 90.6 Dispositivo de elevacion
A22  |Retirar el disoositivo de elevacion Llave Dinamométrica SEMESTRAL
Verificar aue las varillas de fibra de vidrio estén aoretadas uniformemente Planilla
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio Lapicero

Verificar la Medida de la brecha dibuiada por la correa de transmision
Sies>8mm
Retirar la cubierta lateral. v afloie las cuatro tuercas.

Jueao de Copas v Rache
Trano

ran
Tensimetro convencional




Plansifter Desenroscar la tuerca v el pemo del tomillo hasta aue la brecha lleaue a 6 0 8 mm Planilla
A-23 Atornillar v fiiar las tuercas suietadoras Lapicero TRIMESTRAL
Aiustar la cubierta lateral
Aiustar la cubierta protectora
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el Fonémetro a un metro de distancia de la maauina v de un metro de altura del
Programar Fonémetro para medir Nivel de Presién Sonoro.
Verificar aue se encuentre entre el promedio establecido (Promedio 85 dB) Fonémetro
Proaramar Fonémetro para medir Ruido de Fondo Planilla
Medir el ruido de Fondo Labicero
A-24 Verificar aue se encuentre entre el promedio establecido (Niveles Inferiores 45 dB) TRIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al supervisor
Localizar los puntos de enarase A v
 Tomar las medida: i de nivel de arasa actuales de la maquina
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto A para evitar derrames de arasa | Grasera
Aolicar la arasa de acuerdo a: Punto A - Grasa 2x0.0.35 Ka Eauipo ultrasonido
Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto B-C para evitar derrames de arasa |Grasa XM2 EP2 - Polivalente de Litio
Avlicar la arasa de acuerdo a: Punto B-C 1x0.015 Ka Trano
B-05 Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disparo aue se difunda con la pistola Planilla SEMESTRAL
Retirar la boailla del punto de arasa o arasera Lapicero
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacién del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina
Observar alrededor de la zona a la boca de entrada
A-38 Limpiar ione: Planilla / L apicero / Trano TRIMESTRAL
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. or efecto de escaoe Planilla
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina Lapicero
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
A-01 Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. bor efecto de escane TRIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor
Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina
erificar si exste ruidos extrafios como golpes, chillidos entre otro
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extranos a través del Planilla
A-02 |Anotar los detalles de la inspbeccion v notificar al subervisor Lapicero TRIMESTRAL
Verificar aue el redler no se encuentre caraado
Hacer apertura de extremo de redler
Aiustar rache con copa ideal al tambor de accionamiento Jueao de Copas v Rache
Girar el tambor con el rache Llave aiustable
Verificar estado de la cadea (partes partidas. desaastadas . vencidas. fisuradas) airando |Planilla
A-25 Desaiustar el rache del tambor de accionamiento Labicero ANUAL
Cerrar apertura del extremo de redler
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor el estado de la cadena v sila
Aperturar extremo de redler
Verificar estado de la tension de la cadena
Acolar llave a estirador en lado derecho del redler Llave aiustable
A partir de la primera verificacién de la correa proceder a tensionar o afloiar el estirador  [Planilla
Verificar la nueva tension de la correa en la cabeza del elevador . si no es la ideal repetir |Labicero
A-26 Cerrar apertura extrema de redler ANUAL
Desaiustar llave del estirador
Anotar los detalles del trabaio v notificar al subervisor
Desaiustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauipo
Desai ase del Motor
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tabas delanteras v traseras Trano
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eauipo de levantamiento
Retirar Cufas o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la taba de ventilacién Planilla
Redler Retirar tapa de ventilacién forzada Laicero
Retirar cufias o chavetas
c-06 |Retirar tomillos de taba auarda arasa de ambos lados 6 AROS
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucion
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauipo
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
 Tomar las medida i de nivel de arasa actuales de la maquina
Quitar puerto de puraa (Si posee) Trapo
Acoolar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames  |Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aplicar arasa Optima. seaun fabricante. no en exceso Eauioo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos desbués de cada disbaro aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera Laicero SEMESTRAL
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar Tanon de desaatie de Tanaue de aceite
bicar Tobo de Aceite debaio del deposito de aceite
Retirar Tanén de desaatie Trano
Recolectar aceite usado Jueao de Destornilladores
Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor Jueao de Copas v Rache
Tapar desaatie del tanaue Contenedor con Aceite ENGRALUB
Ubicar Tanén de alimentacion Tobo Recolector de Aceite
Retirar tanén de alimentacion Planilla
B-03 Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido or el fabricante 0 2 mm antes  |Labicero SEMESTRAL
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor
Verificar aue no exista fuaa de aceite
Limboiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina
Observar de la zona a la boca de entrada
Verificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escaoe Planilla
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina Labicero

Observar alrededor de la zona de la boca de salida




\Verificar si existe broducto cercano a la boca de salida. or efecto de escane
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor
Acercar a una distancia brudente del inicio de la maauina

erificar si existe ruidos extrafios como golpes, chillidos entre ofro:

BIMENSUAL

Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extranos a través del Planilla
A-02 |Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor Lapicero BIMENSUAL
Desaiustar tapa suberior
Retirar tapa
Girar manualmente la rosca nausadamente v con cuidado Llave aiustable
Verificar estado de la rosca en toda su superficie Jueao de Copas v Rache
Limpiar si resulta necesario cualauier elemento aue obstruva el facil airo de la rosca Trano
Desaiustar tapa trasera Extractor
Retirar tana Maso de Goma
Desacoplar la rosca del soporte intermedio (si posee) v del extremo Dilatador de Rodamientos
Extraer rodamientos Planilla
A-27 Verificar estado de los mismo manualmente Laicero SEMESTRAL
Introducir nuevamente los rodamientos
Acoolar rosca a la posicién oriainal
Verificar aue el se realizo
Aiustar las tapas superior v trasera
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio v el estado en aue se encuentran
Desalus'ar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauioo
Base del Motor
Alustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauioo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar taoas delanteras v traseras
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Euumo de levantamiento
Retirar Cufas o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacién de la taba de ventilacién Planilla
Rosca Retirar tapa de ventilacion forzada Lapicero
Retirar cufias o chavetas
c.06 |Retirar tomillos de tana auarda arasa de ambos lados 4 AROS
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
lemar el estator de posible bolvo v arasa
Extra delante v trasero con precaucion
Vermcar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maguina
Quitar puerto de puraa (Si posee) Trapo
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aplicar arasa Obtima. seatn fabricante. no en exceso Eauipo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disparo aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera Laicero TRIMESTRAL
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar Tanén de desaalie de Tanaue de aceite
bicar Tobo de Aceite debaio del deposito de aceite
Retirar Tanon de desaatiie Trapo
Recolectar aceite usado Jueao de Destornilladores
Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor Jueao de Copas v Rache
Tapar desaatie del tanaue Contenedor con Aceite ENGRALUB
Ubicar Tapnon de alimentacion Tobo Recolector de Aceite
Retirar tanén de alimentacion Planilla
B-03 Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante 0 2 mm antes  |Labicero SEMESTRAL
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor
Verificar aue no exista fuaa de aceite
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina
Observar de la zona a la boca de entrada
Verificar si existe broducto cercano a la boca de entrada. por efecto de escaoe Planilla
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina Lapicero
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
A-01 Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escape BIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al suoervisor
Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina
erificar si existe ruidos extrafios como golpes, chillidos entre otro
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del ~ [Planilla
A02  |Anotar los detalles de Ia insoeccién v notificar al supervisor Lanicero BIMESTRAL
Desalustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauioo
ase del Motor
Alustar el Motor con Eauipno de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tabas delanteras v traseras Trano
Sasor Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eauipo de levantamiento
Retirar Cufas o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la taba de ventilacién Planilla
Retirar tapa de ventilacion forzada Labicero
Retirar cufias o chavetas
c-06 |Retirar tomillos de taba auarda arasa de ambos lados 4 ANOS

Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero

Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa

Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucion

Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion

Introducir el rotor del estator limpio




Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor

Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauipo
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Verificar nivel de aceite

Ubicar el deposito de Lubricante de la Maguina

A-38 Limpiar Planilla / Lapicero / Trapo. 4 MESES
A-28 Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina TRIMESTRAL
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Trano
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aolicar arasa Optima. sealn fabricante. no en exceso Eauipo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disbaro aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del bunto de arasa o arasera Labicero TRIMESTRAL
Limoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar Tanén de desaatiie de Tanaue de aceite
bicar Tobo de Aceite debaio del deposito de aceite
Retirar Tanén de desaalie Trano
Recolectar aceite usado Jueao de Destornilladores
\Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en carter Jueao de Copas v Rache
Tapar desaatie del tanaue Contenedor con Aceite ENGRALUB
Ubicar Taoon de alimentacion Tobo Recolector de Aceite
Retirar tanén de alimentacion Planilla
B-06 Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante 0 2 mm antes  [Lapicero SEMESTRAL
Tapar la boca de alimentacién del moto-reductor
Verificar aue no exista fuaa de aceite
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacién del trabaio
Desalus'ar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauioo
ase del Motor
Alustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Soplador Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauioo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar taoas delanteras v traseras Traoo
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eauipo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacién de la taba de ventilacién Planilla
Retirar tapa de ventilacion forzada Labicero
Retirar cufias o chavetas
Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados
c-06 Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero BIANUAL
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limpiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina
Observar de la zona a la boca de entrada
A Limpieza v aiuste del contactor lave ajustable MENSUAL
A-32 Li |mn|r= a v ajuste del lave ajustable MENSUAL
. A 6n del fusible v cambiar de ser necesario lave aiustable MENSUAL
ablero eléctri A-34 moieza v ajuste de la base donde van roscado los fusible lave ajustable / Fusible MENSUAL
A-35 mpieza v ajuste de las i de entrada del porta fusible lave ajustable MENSUAL
A-35 mpiar v aiustar los de salida del contactor, de ser lave ajustable / Contactor MENSUAL
A37 moiar v aiustar conexiones de salida del lave aiustable BIMESTRAL
E de aire comj A-40 impieza de activo Planilla / Lapicero / Trapo 4 MESES
erificar si existe producto cercano a la boca de entrada. por efecto de escape Planilla
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina Lapicero
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
A-01 Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escape TRIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor
Identificar Tuberia de Aspiracion aue alimenta la Maauina (Azuh
eauir Tuberia hasta la Maauina Emisora (Filtro o
Verificar aue no exista fisuras a lo larao de la Tuberia Planilla
A17 Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor Lapicero ANUAL
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina
Quitar puerto de puraa (Si bosee)
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aolicar arasa Optima. sealn fabricante. no en exceso Eauipo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disbaro aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera Laicero SEMESTRAL
Limoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Desalus'zr Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauino
D Base del Motor
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Tarara Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tabas delanteras v traseras Trano
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eauioo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacién de la taba de ventilacion Planilla
Retirar taba de ventilacion forzada Lapicero
Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de tapa auarda arasa de ambos lados 6 ANOS

Retirar tornillos de tanas de rodamiento delantero v trasero

Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa

Extraer Rodamiento delantero v trasero con precaucién




Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucién

Introducir el rotor del estator limpio

Realizar el montaie en sentido contrario

Colocar el motor en su ubicacién oriainal

Aiustar base del motor

Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Observar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina
Observar de la zona a la boca de entrada

Verificar si existe broducto cercano a la boca de entrada. por efecto de escane

Planilla

Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina Lapicero
Observar alrededor de la zona de la boca de salida
A-01 Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escane TRIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor
Acercar a una distancia orudente del inicio de la maauina
\Verificar si existe ruidos extrafios como goloes. chillidos entre otros
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del  |Planilla
A-02 Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al suoervisor Lapicero TRIMESTRAL
Desalustar Correas de Transmision del Motor o conexiones con eauioo
ase del Motor
Alustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento Maso de Goma
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tanas delanteras v traseras Trano
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eauioo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion Planilla
Retirar tana de ventilacién forzada Lapicero
Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de taba auarda arasa de ambos lados 6 ANOS
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con pbrecaucion
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Desaiustar esclusa de Bocas de Alimentacion v Motor
Ajustar esclusa con Equipo de | 1to
Levantar Esclusa 2 Coiinetes 8901C288 / 40x80x18 mm
Posicionar Esclusa en Carretilla xtractor
Trasladar Esclusa a Taller Eléctrico Jueao de Copas v Rache
Aiustar el Motor con Eauipo de Levantamiento DO
Tolva Levantar Motor Dilatador de Rodamientos
Colocar Motor en Mesa de Taller Eléctrico Maso de Gom:
Desaiustar Bridas de La Maauina Eauipo de Levantamlento
Desmontar Bridas de la Maauina Carretilla
Retirar coiinete derecho Planilla
Retirar coiinete izauierdo Lapicero
Insertar Nuevo Coiinete derecho
Insertar Nuevo Coiinete izauierdo
c-08 |Limbiar levemente comoonentes 8 ANOS
Aiustar maauina
Montar Brida de la Maauina
Aiustar Brida de la maauina
Aiustar esclusa con Eauioo de Levantamiento
Levantar Esclusa
Posicionar Esclusa en Carretilla
Trasladar Esclusa a Punto de Oriaen
Aiustar Esclusa con Eauioo de Levantamiento
Colocar Esclusa en ubicacion oriainal
Aiustar esclusa a Bocas de Alimentacion v Motor
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maaguina
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Trapo
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Ablicar arasa Obtima. sealin fabricante. no en exceso Eauioo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disoaro aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera Laicero SEMESTRAL
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacién del trabaio
Ubicar Tanén de desaalie de Tanaue de aceite
bicar Tobo de Aceite debaio del deposito de aceite
Retirar Tanon de desaatie Trapo
Recolectar aceite usado Jueao de Destornilladores
Verificar aue no exista nivel alauno de aceite en el moto-reductor Jueao de Copas v Rache
Tapar desaatie del tanaue Contenedor con Aceite ENGRALUB
Ubicar Tapnon de alimentacion Tobo Recolector de Aceite
Retirar tanén de alimentacion Planilla
B-03 Llenar de aceite nuevo el tanaue hasta el nivel suaerido por el fabricante o 2 mm antes  |Labicero SEMESTRAL
Tapar la boca de alimentacion del moto-reductor
Verificar aue no exista fuaa de aceite
Limpiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Insoecclonar el estado de la Guarda o Proteccién
Guarda o Proteccién
A-39 lenleza interna Planilla / L apicero / Trano TRIMESTRAL
[Retirar Guarda o Proteccien Jueao de Copas v Rache
Limpiar Guarda o Proteccién Solvente
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correa(s) revisando arietas. | Trapo
A-03 Aiustar Guarda o Proteccion Galaa TRIMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor Planilla
Labicero

Desaiustar Guarda o Proteccion
Retirar Guarda o Proteccién




Retirar Correa de Transmisién
Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas.

Alineador laser
Jueao de Copas v Rache

Limoiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos Solvente
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada olea Trapo
A4 |Verificar si estan alineadas una resbecto a la ofra: Galoa TRIMESTRAL
Instalar correa de transmision Planilla
Instalar Guarda o Proteccion Labicero
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Desaiustar Guarda o Proteccion
Retirar Guarda o Proteccién
Verificar el tio de Correa Jueao de Copas v Rache
Aiustar Tensimetros convencionales en base al tipo de correa Trapo
Medir en el centro del ramal (1) la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha [ Tensimetro convencional
A-05 Verificar nuevamente aue la correa se encuentre dentro de los parametros Planilla TRIMESTRAL
Instalar Guarda o Proteccién Labicero
Desalustar Correas de Transmlslon del Motor o conexiones con eauipo
Base del Mot
Alustar el Motor con EULIIDO de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Tren de Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Maso de Goma
chumacera/ Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Sistema Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
. Marcar tanas delanteras v traseras Tran
motriz Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eouloo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion Planilla
Retirar tana de ventilacién forzada Lapicero
Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de taba auarda arasa de ambos lados BIANUAL
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con pbrecaucion
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limoio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al suoervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maguing
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Trano
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aolicar arasa Ontima. sean fabricante. no en exceso Eauipo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disparo aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del ounto de arasa o arasera Labicero TRIMESTRAL
Limoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Identificar Tuberia de Aspiracion aue alimenta la Maauina (Azuh
equir Tuberia hasta la Maguina Emisora (Filtro o
Verificar aue no exista fisuras a lo larao de la Tuberia Planilla
A-17 Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor Lapicero 4 MESES
Desaluslar tuberia de aire
tapas laterales de ventilador
Retlrar tapas de ventilador Llave aiustable
Limpiar aletas con cuidado de adentro hacia afuera Planilla
Verificar aue aire el ventilador con facilidad Labicero
A29  |Aiustartaba de ventilador Trano SEMESTRAL
Aiustar tuberia de aire
Anotar los detalles del trabaio v notificar al supervisor
Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo
Desai ase del Motor
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Maso de Goma
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tapas delanteras v traseras
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eaulbo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion Planilla
Retirar tana de ventilacién forzada Lapicero
Ventilador Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de tana auarda arasa de ambos lados BIANUAL
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con precauci
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para venflcar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmision o conexiones con eauioo
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medidas (decibeles) de nivel de arasa actuales de la maauina
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Trano
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aolicar arasa Optima. sealn fabricante. no en exceso Eauipo ultrasonido
Esperar entre 3 v 5 seaundos desoués de cada disbaro aue se difunda con la pistola Planilla
B-02 Retirar la boauilla del punto de arasa o arasera Laicero TRIMESTRAL
Limoiar los alrededores si hubo derrame
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Dbservar la Boca de entrada (Caraa) de Producto a la Maauina
Obsel de la zona a la boca de entrada
Verlﬂcar si existe broducto cercano a la boca de entrada. por efecto de escabe Planilla
Observar la Boca de salida (Descaraa) de Producto de la Maauina Lapicero




Observar alrededor de la zona de la boca de salida

ibro centrifug

Verificar si existe producto cercano a la boca de salida. por efecto de escape BIMENSUAL
Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor
Acercar a una distancia prudente del inicio de la maauina
Verificar si existe ruidos extrafios como goloes. chillidos entre otro
Seauir el larao de la maauina hasta su fin e ir verificando sonidos extrafios a través del  |Planilla
A-02 Anotar los detalles de la inspeccion v notificar al subervisor Lapicero BIMENSUAL
Inspeccionar el estado de la Guarda o Proteccion
i uarda o Proteccién
Retirar Guarda o Proteccién Jueao de Copas v Rache
Limpiar Guarda o Proteccién Solvente
Verificar Estado de Correa de Transmision. Recorrer la(s) correa(s) revisando arietas. | Trapo
A-03 Aiustar Guarda o Proteccion Galaa SEMESTRAL
Anotar los detalles de la inspeccién v notificar al suoervisor Planilla
Desaiustar Guarda o Proteccién Lapicero
etirar Guarda o Proteccién
Retirar Correa de Transmisién Alineador laser
Verificar si existe desaaste anormal o dafios obvios en las poleas. Jueao de Copas v Rache
Limoiar Poleas de transmision v secar para evitar deslizamientos Solvente
Instalar dispositivo Laser en paralelo en cada olea Trano
A4 |Verificar si estan alineadas una resbecto a la ofra: Galoa SEMESTRAL
Instalar correa de transmisién Planilla
Instalar Guarda o Proteccién Lapicero
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Desaiustar Guarda o Proteccion
Retirar Guarda o Proteccién
Verificar el tio de Correa Jueao de Copas v Rache
Aiustar Tensimetros convencionales en base al tioo de correa Trano
Medir en el centro del ramal (1) la fuerza de deflexion necesaria para obtener una flecha [ Tensimetro convencional
A-05 Verificar nuevamente aue la correa se encuentre dentro de los parametros Planilla SEMESTRAL
Instalar Guarda o Proteccién Laoicero
Desaiustar Correas de Transmisién del Motor o conexiones con eauipo
Desai Base del Motor
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Rodamientos nuevos (2)
Levantar Motor Extractor
Posicionar Motor en Carretilla Jueao de Copas v Rache
Trasladar Motor a Taller Eléctrico Jueao de Destornilladores
Aiustar el Motor con Eauino de Levantamiento Maso d
Levantar motor Dilatador de Rodamientos
Colocar motor en mesa de taller eléctrico Solvente Dieléctrico
Marcar tanas delanteras v traseras Trano
Extraer pifiones v poleas dependiendo del motor Eauioo de levantamiento
Retirar Cufias o chavetas Carretilla
Retirar Tornillo de fiiacion de la tapa de ventilacion Planilla
Retirar tapa de ventilacion forzada Labicero
Retirar cufias o chavetas
C-06 Retirar tornillos de taba auarda arasa de ambos lados 4 ANOS
Retirar tornillos de tapas de rodamiento delantero v trasero
Extraer el rotor del estator (cuidado con el embobinado). Si es muv arande el rotor se
Limoiar el estator de posible polvo v arasa
Extraer Rodamiento delantero v trasero con brecaucion
Verificar el estado de rodamientos extraidos. para verificar calidad de los mismos o
Introducir nuevos rodamientos delantero v trasero con precaucion
Introducir el rotor del estator limpio
Realizar el montaie en sentido contrario
Colocar el motor en su ubicacién oriainal
Aiustar base del motor
Aiustar Correa de Transmisién o conexiones con eauioo
Notificar al subervisor sobre la culminacion del trabaio
Ubicar el deposito de Lubricante de la Maauina
Tomar las medidas i de nivel de grasa actuales de la maquina
Quitar puerto de puraa (Si bosee) Trano
Acoplar la boauilla de la pistola enarasadora en punto de enarase para evitar derrames | Grasera (Grasa Lub-Hidrofuaa C)
Aolicar arasa Optima. sealn fabricante. no en exceso Eauipo ultrasonido
B-02 Esperar entre 3 v 5 seaundos después de cada disparo aue se difunda con la pistola Planilla SEMESTRAL
Retirar la boauilla del bunto de arasa o arasera Labicero
Limoiar los alrededores si hubo derrame
[ Notificar al supervisor sobre la culminacion del trabaio
Limpieza interna Planilla / Lapicero / Trapo. TRIMESTRAL




Anexo E. Costo de la mano de obra directa

Salario minimo mensual

65.021,04 Bs

Bono alimentacion

135.000,00 Bs

Salario minimo mensual + Bono de alimentacion

200.021,04 Bs

Salario mensual total

2.600.273,52 Bs

Salario anual total

Utilidades (30 dias)

31.203.282,24 Bs

845.273,52 Bs

Bono vacacional (15 dias)

422.636,76 Bs

Total beneficios

Salario anual total

1.267.910,28 Bs

31.203.282,24 Bs

Total beneficios

1.267.910,28 Bs

Total anual

32.471.192,52 Bs




