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SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado tiene como objetivo proponer
mejoras a los procesos aplicados al mantenimiento de los equipos de cocina del
Eurobuilding Hotel & Suites Caracas, ubicado en el &rea metropolitana de la
ciudad de Caracas.

Con este proposito, se procedid a caracterizar los equipos y los procesos
de mantenimiento de las cocinas del hotel, a la vez que fueron analizadas las
actividades de mantenimiento que se ejecutan en dichos procesos. A partir de
este estudio, de la aplicacion de encuestas y de la Norma COVENIN 2500-93,
se determiné que la gestidn actual presenta diversos factores que propician el
deficiente desempefio de las tareas. Surge entonces la necesidad de detectar
las causas que propician dichos factores. Para ello, ademas de los instrumentos
mencionados anteriormente, también fueron aplicadas herramientas de
ingenieria de métodos.

El diagndstico de la situacién actual suministrd la informacion necesaria
para justificar la propuesta de mejora y redisefio del plan de mantenimiento
preventivo y de los procesos que intervienen en él. Este trabajo incluye
documentar la caracterizacién de los equipos en cuanto a sus localizaciones y
datos técnicos, en planos, inventario, fichas técnicas, rutinas de mantenimiento
y las actividades que implican las mismas. Es fundamental para la mejora de los
procesos, la diagramaciéon de dichas tareas de mantenimiento con la finalidad
de documentarlas y estandarizarlas. Asi mismo, es indispensable la elaboracién
de formatos de control que permitan realizar un seguimiento en el tiempo al
estado de la planificacion, mediante la utilizacién de indicadores.

Para finalizar, se determinaron los costos anuales asociados a la
Planificacion, lo cual permite a la Gerencia efectuar la mejor toma de
decisiones, con la finalidad de evitar realizar gastos de recursos no previstos.

Palabras Claves: equipos de cocina, fallas, mantenimiento,

mantenimiento preventivo, proceso, programacion, Stewards, técnico.
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INTRODUCCION

Para garantizar la vida util de las instalaciones y de los equipos se hace
necesaria la confeccion de un plan anual de mantenimiento que garantice la
frecuencia apropiada de actividades, la programacion de la fuerza de trabajo y
el aseguramiento del material necesario. Sin embargo, si no se lleva el control
de las actividades, necesario para garantizar su correcta ejecucion, la
planificacion estara destinada al fracaso.

Los procesos de mantenimiento preventivo tienen como finalidad la
reduccion de las averias imprevistas, procurar la prolongacion de la vida atil de
los componentes, evitar paros operativos y reducir los costos.

El presente Trabajo Especial de Grado tiene como objetivo mejorar los
procesos aplicados al mantenimiento de los equipos de cocina en el
Eurobuilding Hotel & Suites Caracas, ubicado en la Calle La Guairita, Chuao,
Caracas Venezuela.

En este sentido, se realizara un estudio con un enfoque sistematico en el
que se emplearan herramientas de ingenieria de métodos para analizar la
situacion actual de la gestion de mantenimiento en la empresa, todo esto sin
dejar de lado los instrumentos propios que se aplican en el area de
mantenimiento.

Posteriormente se elaboraran propuestas orientadas al redisefio del plan
de mantenimiento preventivo, en donde se aplicard la mejora de los procesos
que se deben realizar para cumplir con las actividades programadas,
implementando los controles pertinentes.

El proyecto estad estructurado en seis (6) capitulos, los cuales se

conforman de la siguiente manera:

I. Capitulo I. Marco Introductorio: estd compuesto por una breve resefia
histdrica, descripcidon de la organizacion, se sefiala la misién y vision de

la empresa, y su estructura organizativa.
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II.  Capitulo Il. EI Problema: se muestra el planteamiento del problema, se
especifican los antecedentes de la investigacion, objetivos del estudio
(general y especificos), alcance y limitaciones

[ll.  Capitulo Ill. Marco Tedrico: se presenta la base teorica en la que se
fundamenta el Trabajo Especial de Grado.

IV. Capitulo IV. Marco Metodoldgico: contiene la metodologia empleada,
se detalla el método seguido para el desarrollo del trabajo, asi como las
herramientas utilizadas.

V. Capitulo V. Situacion Actual: exhibe la descripcion de la situacion
actual y la evaluacion de dicha situacibn mediante la presentacion y el
analisis de datos. Se detalla el problema expuesto para comprender la
realidad de la empresa. Incluye el diagnéstico de la situacion encontrada
y las herramientas empleadas para realizar el estudio.

VI. Capitulo VI. La Propuesta: se aborda el problema, se especifican las
acciones y actividades ejecutadas para dar respuesta a la necesidad en

estudio.

Finalmente, se presentaran las conclusiones y las recomendaciones que
se llegaron con base al analisis de los datos y resultados documentados en los

Capitulos V y VI. Para cerrar se sefialan las fuentes bibliogréaficas.
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CAPITULO |
MARCO INTRODUCTORIO

1.1 DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

En 1978 el grupo espafiol Eurobuilding, tomando en consideracion que
Venezuela contaba con estabilidad monetaria y crecimiento econdmico, decide
hacer negociaciones para crear el Hotel Eurobuilding en el pais. En 1982
comienza el movimiento de tierra; y la inauguracion del primer hotel
Eurobuilding ocurri6 en el afio de 1985. En ese momento, era administrado por
promociones Eurobuilding Venezuela, una de las empresas operadoras de
Hoteles en Espafia; siendo la propietaria Eurobuilding Internacional C.A., cuyo
capital para ese entonces era mixto.

A finales de 1998, la familia Zarikian adquiere la totalidad de las acciones
del Eurobuilding Internacional C.A. convirtiéndose en propietaria del Hotel
Eurobuilding. A principios del afio 1999 el grupo Eurobuilding decide expandir
sus horizontes para incursionar en un nuevo estilo de negocio hotelero con la
mision de ofrecer un servicio de categoria internacional con estrictos estandares
de calidad, y con sedes en las ciudades mas importantes del pais. Se unen a la
franquicia Hampton Inn, para incluir los nuevos proyectos en un sistema de
reservaciones amplio.

De igual modo, a finales del afio 2000 la junta directiva decide unirse, con
el Hotel de Caracas, a una franquicia internacional de reconocimiento, formando
asi el “Radisson Plaza Eurobuilding”. Luego de siete afios, la Junta Directiva
decide no renovar la franquicia Radisson, debido a que el Grupo
Venezolano Eurobuilding se encuentra en un proceso de expansion y se desea
posicionar la marca en el plano internacional.

El portafolio de marcas incluye:

- Eurobuilding Hotel & Suites Caracas.

- Hotel Eurobuilding Express El Tigre.
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- Hotel Eurobuilding Express Maiquetia.

- Hotel Eurobuilding Express Maracay.

- Hotel Eurobuilding Express Barinas.

- Hotel Eurobuilding Villa Caribe Convention Center & Beach Club.
- Eurobuilding Plaza Guayana.

- Eurobuilding Hotel Boutique Buenos Aires.

1.2 MISION DE LA EMPRESA

El Grupo Eurobuilding se caracteriza por una gerencia interfuncional, que
garantice los recursos a los duefios de los procesos, basada en un sistema de
entrenamiento constante, que genere la pasién y compromiso en el servicio
personalizado y cordial a sus huéspedes y visitantes para satisfacer a los
clientes mas exigentes y lograr su fidelidad.

1.3 VISION DE LA EMPRESA

Ser la primera cadena de Hoteles 5 Estrellas de América Latina,
reconocida por la atencién personalizada y profesional hacia nuestro personal y
clientes, con estandares de calidad, ética e integridad y una infraestructura
moderna y en constante innovacion, logrando el bienestar nuestro, de los

inversionistas y de la comunidad.*
1.4 ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DE LA EMPRESA

La Estructura Organizativa del Eurobuilding Hotel & Suites Caracas esta
disefiada en Departamentos o Gerencias para cada area en particular. En tal
sentido se tiene una estructura organizacional en la que se cuenta con un

personal destinado para cumplir con las diferentes funciones en cada

! Manual de Induccién, Reglamento Interno. Eurobuilding Hotel & Suites Caracas.
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departamento en los que se divide la empresa. En la siguiente figura se muestra

el organigrama de la compainia.

Presidente

Gerencia de Atencion al
Cliente

Gerente General

Contralor

Gerente de operaciones

Gerencia de Alimentos y Bebidas Ama de Llaves Ejecutiva

Gerente de Mercadeo —H Gerente de Ventas

Gerente de Recursos Humanos H{Gerente de Captacion y Desarrollo

Gerente de Sistemas - Gerente de Seguridad

Gerente de Recepcion

Gerente de Mantenimiento e

Ingenieria

Departamento de
Stewards

Figura 1. Estructura Organizativa Eurobuilding Hotel & Suites Caracas.

Fuente: Manual De Induccion, Reglamento Interno. Eurobuilding Hotel & Suites.

El presente Trabajo Especial de Grado se desarrolla particularmente en

la Gerencia de Mantenimiento e Ingenieria.
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CAPITULO Il
EL PROBLEMA

2.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

El mantenimiento es uno de los aspectos fundamentales dentro de una
empresa, ya que garantiza un mayor grado de confiabilidad de los equipos e
instalaciones, conservandolos en las mejores condiciones de funcionamiento.

Los procesos asociados a un plan de mantenimiento pueden ser
sometidos a un estudio meticuloso, con el objeto de introducir mejoras que
permitan que las tareas se realicen eficientemente, en el menor tiempo y con
menos recursos. De esta manera, se logra la reduccién de los costos y se
maximizan la seguridad y el bienestar de todos los trabajadores.

El Grupo de Hoteles Eurobuilding proviene de una cadena venezolana de
hoteles con servicio cinco estrellas, reconocidos a nivel internacional. Su sede
principal, el Eurobuilding Hotel & Suites Caracas, ubicada en la Calle La
Guairita, Chuao, Caracas, fue fundada a principios de 1990. Tiene una
capacidad de 617 habitaciones y suites, disponibles en tres clases: First Class,
Business Class y Deluxe.

El hotel cuenta con una gran variedad de alternativas gastronémicas,
entre las que se pueden encontrar las siguientes opciones: Jardin Cristal,
Terraza Eurobuilding, Hanami, Comedor “El Encuentro” y Room Service. Estas
areas estan respaldadas por seis (6) cocinas independientes, sin incluir la
cocina general que respalda a todo el hotel.

Para el hotel es de vital importancia que el cuidado y mantenimiento de
los equipos de las cocinas se realice de manera adecuada, con el fin de evitar
fallas reiterativas que generen la interrupcion del servicio en alguno de sus
restaurantes, y asi mantener sus altos estandares de calidad, correspondientes

a un hotel con la categoria 5 estrellas.
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En la actualidad se evidencian diversos problemas en lo que se refiere a
los procedimientos asociados al mantenimiento de los equipos. Como sintomas

de esta situacion se puede constatar lo siguiente:

- Frecuente deterioro de las partes de los equipos, ocasionando la parada
de estos.

- Demora en la recepcion de repuestos.

- Almacenamiento de los equipos defectuosos debido a la ausencia de
repuestos.

- Falta de comunicacion entre la Gerencia de Mantenimiento y el personal
encargado de la limpieza diaria de los equipos. En la empresa se le
denomina “Stewards” a los trabajadores que se ocupan de lavar los
utensilios y equipos de cocina.

- Desconocimiento de los procedimientos adecuados por parte de dicho
personal para la realizacion de sus tareas.

- Diferencias de criterios dentro de los Stewards.

- No se evidencia estandarizacién de los procesos de mantenimiento y

limpieza de los equipos.

El estudio a realizar se enfocara en la mejora de los procesos de
mantenimiento de los equipos en lugar de la elaboracién del plan, ya que el
enfoque sistémico vinculado al andlisis de procesos permite contemplar
aspectos que el plan de mantenimiento no abarca. En este sentido, el problema
a tratar trasciende la relacibn maquinaria hombre, debido a que engloba
procesos transversales entre departamentos que pueden no estar debidamente
sincronizados. La realizacion del plan de mantenimiento se puede contemplar
como uno de los productos del trabajo, con el fin de estudiar el aspecto
estratégico de dicho plan.

Por todo lo antes expuesto, surge la siguiente interrogante:
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¢, Cuales son los factores a analizar que permitan una mejor adecuacion

de la gestion de mantenimiento de los equipos de cocina de un hotel ubicado en

el area metropolitana de Caracas?

La respuesta a esta interrogante, constituye la razon de ser de la

presente investigacion.

2.2 ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Con el objetivo de ampliar y profundizar el conocimiento sobre el estudio

a desarrollar, se utilizaron como apoyo referencial Trabajos Especiales de

Grado realizados previamente acerca de la presente investigacion. En la

siguiente tabla se detallan los trabajos documentos que fueron consultados con

la finalidad de recolectar informacion.

Tabla 1. Antecedentes de la investigacion.

Areas de
estudio, o L
Titulo autores y |nSthtU(r31|0n Objet|vc|) Aportes
profesor y fecha Genera
guia
PROPUESTA DE Ingenieria Proponer de un
UN PLAN DE Industrial plan de
MANTENIMIENTO Autores: mantenimiento
PARA LOS Ferreira, para los
EQUIPOS QUE Alexandra UCAB equipos que
INTEGRAN LOS y Ma'rz'o ' integran los Instrumentacion,
SISTEMAS Rodriguez, 2011 sistemas vitales | bases tedricas
VITALES DE UNA Maria de una
INSTITUCION Fernanda. institucion
HOTELERA Tutor: Ing. hotelera
UBICADA EN Ribis, ubicada en
CARACAS Sebastian. Caracas.
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Areas de
estudio, L, ..
Titulo autores y LISl e Aportes
y fecha General
profesor
guia
DISENO DE UN Ingenieria Diseflar un
PLAN DE Ingdustrial Plan de
GESTION DE Autores: Gestion de
SERVICIO DE Arias . Servicio de
MANTENIMIENTO ' U.C.A.B. .
Carlos y , Mantenimiento | Marco
PARA LOS Otayek Junio para los Metodolégico
EQUIPOS E Daniel’ 2005 equipos e
INSTALACIONES Tutor'. inqstaFI)aciones
DE UN CENTRO :
Cap. Roa, de un centro de
DE SALUD Ramon salud privado
PRIVADO ' P '
DISENO DE UN 'Ir;]%ins't?{;?
PLAN DE Autores: Disefiar un
MANTENIMIENTO Herrera. Plan de
PREVENTIVO Daniel y U.C.A.B. Mantenimiento Bases
PARA UNA Julio Preventivo para -
EMPRESA l\/(I:c;rSeg:), 2003 la Empresa Metodologicas
FABRICANTE DE Tutor'. Corporacion
ARTICULOS DE Roa ' Capi C.A.
PLASTICO ?
Ramon.

2.3 OBJETIVOS

Fuente: Elaboracion propia.

Para realizar el presente Trabajo Especial de Grado se plantearon los

siguientes objetivos:

2.3.1 OBJETIVO GENERAL

Proponer mejoras a los procesos aplicados al mantenimiento de los

equipos de cocina de un hotel ubicado en el &rea metropolitana de Caracas.
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2.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Caracterizar los equipos y los procesos de mantenimiento de las cocinas
del hotel.

2. Analizar las actividades de mantenimiento relacionadas con las fallas
presentes, las rutinas y los repuestos que son utilizados en los equipos
de las cocinas.

3. Determinar los factores que influyen en los procesos de mantenimiento
de los dispositivos de las cocinas.

Detectar las causas que propician dichos factores.
Elaborar acciones que permitan mitigar los efectos de las causas de los
agentes gue influyen en los procesos de mantenimiento.

6. Determinar la relacion costo-beneficio de las acciones propuestas.

2.4 ALCANCE

1. El presente Trabajo Especial de Grado se realizara en las cocinas del
Eurobuilding Hotel & Suites Caracas, ubicado en la Calle La Guairita,
Chuao, Caracas, D.C., durante el periodo comprendido entre diciembre
del 2016 y mayo del 2017.

2. En este estudio se contemplaran los siguientes equipos: cocinas,
planchas, marmitas, neveras, maquina fabricadora de hielo, cafeteras,
freidoras, hornos, rebanadoras, maquinas lavaplatos, mezcladoras,
aplanadoras, balanzas, tostadoras, moledoras de café, equipo bafio
maria, rayadoras de queso, sartén basculante, exprimidor de naranja y
licuadoras. No se tomaran en cuenta: campanas, cavas de refrigeracion,
sistema de ventilacion, sistema contra incendios, iluminacion y sistema
de gas.

3. Para la caracterizacion de los equipos se presentard un formato con

todas las especificaciones técnicas.
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4. Se diagramaran todos los procesos relacionados con las actividades de
mantenimiento. Se contempla lo referente a la adquisicién y almacenaje
de repuestos, como también las rutinas de mantenimiento. Sin embargo,
no se diagramaran las fallas que puedan presentar los equipos.

5. Se mostrara comparativamente la situacion actual con respecto a lo
suministrado por los proveedores de los equipos referente a las
actividades de mantenimiento preventivo. No se contemplaran los
procesos financieros en el andlisis de la situacion actual.

6. En la explicacién de las causas de los factores que influyen en los
procesos de mantenimiento se emplearan herramientas de ingenieria de
métodos.

7. Se presentara un analisis por frecuencias de las fallas para establecer
la relacién entre las fallas y los respectivos repuestos.

8. Seran utilizadas herramientas de finanzas para explicar el costo-
beneficio de las acciones a proponer.

9. Para el presente Trabajo Especial de Grado no se realizara la

implementacion de las acciones a proponer.

2.5 LIMITACIONES

1. Dificultad en cuanto al acceso a los equipos.

2. Politica de confidencialidad referida a los costos de los equipos y sus
repuestos.

3. La informacion o los datos referentes a las fallas podria ser insuficiente
para su analisis.

4. Dado a que los procesos financieros se escapan del alcance del
presente Trabajo Especial de Grado, si hubiese algun problema cuya

causa se encuentre en dichos procesos, éste no podra ser abordado.

11
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CAPITULO 1l
MARCO TEORICO

En el presente capitulo se expondra la base tedrica en la que se
fundamenta el Trabajo Especial de Grado. Seran explicados aquellos topicos
que guardan relacion directa con el objeto de estudio.

3.1 CONCEPTOS BASICOS

» Amasadora: Como su nombre lo indica estas mezcladoras activadas
eléctricamente tienen diversos tamafos, y en pocos minutos pueden
cortar alimentos en trozos diminutos o convertirlos en liquido si estan
mezclados con agua.

» Coeficiente de Cronbach: método de consistencia interna utilizado para
estimar la fiabilidad de pruebas o escalas, cuando se utilizan conjuntos
de items o reactivos que se espera midan el mismo atributo o campo de
contenido. El Alfa de Cronbach estima el limite inferior del coeficiente de
fiabilidad y se expresa como?:

) E) o

Donde k es el nimero de items de la prueba, $? es la varianza de

los items (desde 1...0) y S2,, es la varianza de la prueba total. El
coeficiente mide la fiabilidad del test en funcion de dos términos: el
numero de items (o longitud de la prueba) y la proporcion de varianza

total de la prueba debida a la covarianza entre sus partes (items). Ello

% Ledesma, Molina y Valero. “Andlisis de consistencia interna mediante Alfa de Cronbach: un programa
basado en graficos dinamicos”.
http://pepsic.bvsalud.org/pdf/psicousf/v7n2/v7n2a03.pdf. Periédicos Eletronicos de Psicologia. (2002)
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significa que la fiabilidad depende de la longitud de la prueba y de la
covarianza entre sus items.

» Falla: Es un evento no previsible, inherente a los S.P. que impide que
estos cumplan funcion bajo condiciones establecidas o que no la
cumplan. Norma (COVENIN 3049-93).

» Freidora: los alimentos son cocinados al sumergirlos en aceite que es
calentado por gas o electricidad. Las freidoras de cubeta tienen que ir
provistas con bandejas de alambre y soportes que permitan el vaciado
de la grasa.

» Grill: Los alimentos son cocinados rapidamente, un lado a la vez; el
proceso de asar a la parrilla se realiza por medio de una llama potente
producida por gas o electricidad, con una variante de la lefia o carbon los
tipos de asador mas comunes son: la parrilla con fogones, parrilla de
carbon mineral y salamandra (pequefa unidad sobre la estufa, utilizada
para dorar).

» Horno: Es esencialmente un espacio cerrado en el que los alimentos se
cuecen a base de calor o energia. Los hornos se usan también para
recalentar alimentos congelados y otros preparados.

» Horno combinado: es el mas usado en toda cocina, por su versatilidad y
rapidez; consta de dos componentes principales: un horno (o varios) para
tostar o asar y una parte superior para hervir, guisar, tratar con vapor o
freir. Puede ser a gas o eléctrico, con control manual o programable, los
hay de 6, 10 y 20 estantes.

» Horno de conveccion: El empleo de un ventilador para hacer circular
aire caliente, permite al calor transmitirse mas rapidamente y ser
distribuido de modo homogéneo que en los hornos convencionales. Esto
reduce hasta un 40% los tiempos necesarios en la coccion convencional.
Los hay de gas t eléctricos. Puede ser usado para varias aplicaciones
(asar, freir, tostar); este horno es también adecuado para una fuerte

coccion final y para recalentar comidas congeladas.
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» Indicadores de mantenimiento: Son pardmetros cuantitativos de
control que permiten determinar el comportamiento y la efectividad del
sistema de mantenimiento de un S.P., estos parametros son absolutos o
relativos. (Norma COVENIN 3049-93).

» Marmita: El tamafio maximo de una olla para que pueda ser manejada
con comodidad es de 14 litros y para cantidades mayores es necesario
recurrir a las ollas hervidoras (Marmitas) que son recipientes calentados
directamente por gas o electricidad, de modo indirecto por aire, agua o
vapor, para poder hervir vegetales u hortalizas, o cocer liquidos espesos
sin peligro de que se peguen o quemen.

» Proceso: es un conjunto de actividades y recursos interrelacionados que
transforman elementos de entrada en elementos de salida aportando
valor afiadido para el cliente o usuario.

» Sartén basculante: Este aparato se hace popular cada vez mas para
freir, hervir, estofar o asar. La sartén es de forma cuadrada o rectangular
y va equipada con elementos calefactores en la base; va montada sobre
mufiones para inclinarla y vaciarla. Su capacidad puede ser desde 12
hasta 40 galones.

» Steward: es un término hotelero que se aplica a la o las personas que se
encargan del “Back”, es decir, quienes en una cocina lavan los utensilios,
entre los que se incluyen: ollas, sartenes, cacerolas, platos, cubiertos,
ademas de equipos como cocinas, freidoras, neveras, entre otros.

» Sistema productivo (S.P.): Son aquellas siglas que identifican a los
Sistemas productivos dentro de los cuales se pueden encontrar
dispositivos, equipos, instalaciones y/o edificaciones sujetas a acciones
de mantenimiento. (Norma COVENIN 3049-93).

14
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3.2 MAPA DE PROCESOS

Es un diagrama que proporciona una perspectiva global con el fin de
“posicionar” cada proceso respecto a la cadena de valor. Al mismo tiempo,
relaciona el proposito de la organizacién con los procesos que lo gestionan,
utilizandose también como herramienta de consenso para un estudio mas
detallado.

Elementos que conforman el mapa de procesos:

» Procesos medulares o claves: Constituyen la secuencia del valor
afadido del servicio desde la comprension de las necesidades y
expectativas del cliente/usuario hasta la prestacion del servicio, siendo
su objetivo final la satisfaccion del cliente/usuario.

» Procesos estratégicos: Son aquellos establecidos por la Alta Direccion
y definen como opera el negocio y como se crea valor para el
cliente/usuario y para la organizacion. Soportan la toma de decisiones
sobre planificacion, estrategias y mejoras en la organizacion.
Proporcionan directrices, limites de actuacion al resto de los procesos.

» Procesos de apoyo: Son los que sirven de soporte a los procesos
claves. Sin ellos no serian posibles los procesos claves ni los
estratégicos. Estos procesos son, en muchos casos, determinantes
para que puedan conseguirse los objetivos de los procesos
dirigidos a cubrir las necesidades y expectativas de los clientes/usuarios.
En la Figura 2 se exhibe una representacion grafica de la estructura
basica del mapa de procesos, detallando el arreglo de los elementos que

lo conforman.
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CLIENTES / USUARIOS
CLIENTES / USUARIOS

Figura 2. Estructura basica del mapa de procesos.

Fuente: http://www.uma.es/publicadores/gerencia_a/wwwuma/guiaprocesosl.pdf

3.3 NORMA COVENIN 2500-93. “MANUAL PARA EVALUAR LOS
SISTEMAS DE MANTENIMIENTO EN LA INDUSTRIA” (154
REVISION).

Esta Norma Venezolana contempla un método cuantitativo, para la
evaluacion de sistemas de mantenimiento, en empresas manufactureras, para
determinar la capacidad de gestion de la empresa en lo que respecta al
“‘mantenimiento mediante el analisis y calificacién de los siguientes factores:

- Organizacion de la empresa.

- Organizacion de la funcion de mantenimiento.

- Planificacion, programacion y control de las actividades de
mantenimiento.

- Competencia del personal.

Antes de aplicar la norma es necesario disponer de la definicién de los
conceptos de principios basicos y deméritos.

» Principio Basico: Es aquel concepto que refleja las normas de

organizacion y funcionamiento, sistemas y equipos que deben existir y
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aplicarse en mayor o menor proporcion para lograr los objetivos del
mantenimiento.

Demérito: Es aquel aspecto referido a un principio basico, que por
omisidén o su incidencia negativa origina que la efectividad de ese no sea
completa, disminuyendo en consecuencia la puntuacion total de dicho
principio.

En la Norma COVENIN 2500-93 también se incluye un formato

denominado “ficha de evaluacion”, el cual servira para plasmar el resultado de

la evaluacioén y obtener el perfil de la empresa.

A continuacion se procede a explicar brevemente las areas a evaluarse

en la Norma:

Area | - ORGANIZACION DE LA EMPRESA: Evalla el organigrama de
la empresa, asi como las funciones y la definicién de cada una de ellas.
Area Il - ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO: Evalta la estructura
de mantenimiento, el tamafio de la organizacién del mantenimiento, sus
funciones y responsabilidades, entre otros.

Area Il - PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO: Evalta los objetivos
definidos, el plan de mantenimiento, prioridades y acciones para la
ejecucion del mantenimiento, entre otros.

Area IV - MANTENIMIENTO RUTINARIO: Evalia las actividades diarias
y hasta semanales que se van a realizar a los objetos de mantenimiento,
la documentacion sobre instrucciones de mantenimiento, coordinacion
con la unidad de produccién, control y evaluacién de registro de fallas,
entre otros.

Area V - MANTENIMIENTO PROGRAMADO: Evallia estudios previos
para determinar cargas de trabajo y ciclos de revision, planificacion con
otros departamentos, elasticidad para llevar a cabo las acciones de
mantenimiento programado, control y evaluacion de actividades, entre

otros.
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- Area VI - MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL: Evalla la definicion de
objetos de mantenimiento que se utilizan en forma circunstancial o
alterna, basamento técnico, capacidad del personal para absorber la
carga de trabajo, control y evaluacion de las actividades, entre otros.

- Area VIl - MANTENIMIENTO CORRECTIVO: Evalta la infraestructura y
procedimientos para las acciones de mantenimiento correctivo, registro
de fallas, programacion de ejecucion de acciones, control y evaluacion,
entre otros.

- Area VIl - MANTENIMIENTO PREVENTIVO: Evallia los recursos para
determinar los pardmetros de mantenimiento, la delimitaciéon entre los
sistemas que forman parte del mantenimiento preventivo, la planificacion
para los programas de mantenimiento preventivo, control y evaluacion,
entre otros.

- Area IX - MANTENIMIENTO POR AVERIA: Evalta la capacidad de la
organizacién de mantenimiento para atender rapidamente cualquier falla,
supervision y ejecucion de ajustes, arreglos y atencion a reparaciones
urgentes, informacion sobre actividades, entre otros.

- Area X - PERSONAL DE MANTENIMIENTO: Evalta el nimero 6ptimo
de personal para mantenimiento, seleccién y formacién del personal,
motivacion e incentivos, entre otros.

- Area XI - APOYO LOGISTICO: Evalta el apoyo de la administracion de
la empresa, el apoyo gerencial, entre otros.

- Area Xll - RECURSOS: Evalta los equipos de mantenimiento, la

seleccién y adquisicion de equipos, entre otros.
3.4 CONCEPTO DE MANTENIMIENTO
“Se puede definir como el control constante de las instalaciones o de los

componentes, asi como el conjunto de trabajos de reparacion y revision
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necesarios para garantizar el funcionamiento regular y el buen estado de

conservacion de un sistema en general.” (Belén Mufioz Abella 2003).

Por lo tanto, las actividades de mantenimiento se aplican sobre las

instalaciones fijas y moviles, sobre equipos y maquinarias, y sobre cualquier

otro tipo de bien productivo.

El objetivo final del mantenimiento industrial se puede sintetizar en los

siguientes puntos:

Evitar, reducir, y en su caso, reparar, las fallas sobre los bienes

Disminuir la gravedad de las fallas que no se lleguen a evitar.

Evitar detenciones inutiles o paros de maquinas.

Evitar accidentes.

Evitar incidentes y aumentar la seguridad para las personas.

Conservar los bienes productivos en condiciones seguras Yy
preestablecidas de operacion.

Reducir costes.

Alcanzar o prolongar la vida atil de los bienes.

En resumen, un mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida util

de los bienes, a obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas

tiempo y a reducir el nimero de fallos.

Los tipos de mantenimiento segun la Norma COVENIN 3049-93 son:
Mantenimiento rutinario: es el que comprende actividades como:
lubricacion, limpieza, proteccion, ajustes, calibracion u otras. Su
frecuencia de ejecucion es hasta periodos semanales.

Mantenimiento programado: toma como basamento las instrucciones
técnicas recomendadas por los fabricantes, constructores, disefiadores,
usuarios y experiencias conocidas, para obtener ciclos de revision y/o
sustitucion 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 afo.
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3.5 LAS 10 MEJORES PRACTICAS DE LA GESTION DE MANTENIMIENTO

Para evaluar gestiones de mantenimiento en instalaciones existentes se
emplea la encuesta de Las 10 Mejores Practicas de La Gestidon de
Mantenimiento. Esta consiste en realizar un cuestionario de acuerdo a las
siguientes etapas:

1. Organizacion basada en equipo.
Contratistas orientados a la productividad.
Integracién con proveedores de materiales y servicios.
Apoyo y visién gerencial.
Planificacion y programacion proactiva.
Mejoramiento continuo.
Gestion disciplinada de procura de materiales.
Integracién de procesos y sistemas.

© © N o 00 b N

Paradas del sistema.
10.Produccién basada en la confiabilidad.
La encuesta es aplicada al personal de la organizacién implicado en el
area de mantenimiento, para ser respondida de acuerdo a su apreciacion y
experiencia sobre el estado del sistema.
Del resultado del indice final que resulta del promedio de cada sistema,

dependera el tipo de acciones futuras a tomar.
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CAPITULO IV
MARCO METODOLOGICO

4.1 CONSIDERACIONES GENERALES

Es Importante definir las herramientas metodoldgicas necesarias para
obtener y analizar la informacion con el fin de cumplir los objetivos de la
investigacion y dar respuesta a las interrogantes que se presenten. En este

capitulo se describe la metodologia empleada para el desarrollo del trabajo.

4.2 DISENO DE LA INVESTIGACION

Segun Hernadndez, Fernandez y Baptista (2010), el disefio de la
investigaciéon “se refiere al plan o estrategia concebida para obtener la
informacion que se desea”. En este sentido lo clasifican en experimental y no
experimental.

El presente Trabajo Especial de Grado se fundamenta en disefio de
investigacion no experimental, ya que consiste en un “estudio donde no se hace
variar en forma intencional las variables independientes para ver su efecto
sobre otras variables” (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2010).

A su vez, el estudio se basa en un disefio transeccional o transversal.
Esto se debe a que la recoleccion de los datos ocurre en un solo momento, en
un tiempo Unico, cuyo proposito es el de describir variables y analizar su

incidencia e interrelacion en un momento dado.
4.3 TIPO DE INVESTIGACION
Dentro de la categoria antes mencionada, la investigacién corresponde al

tipo descriptivo porque se tiene como objetivo indagar la incidencia de las
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modalidades o niveles de una o mas variables en la poblacion que interviene en
el mantenimiento de las cocinas del hotel.

Por otro lado la investigacion corresponde a la clase de proyecto factible.
La UPEL (2004) lo define como un estudio que “consiste en la investigacion,
elaboracion y desarrollo de una propuesta de un modelo operativo viable para
solucionar problemas, requerimientos o necesidades de organizaciones o
grupos sociales”.

En este sentido, el Trabajo Especial de Grado se enmarca como una
investigacion proyectiva, la cual “tiene por objetivo disefiar o crear propuestas

dirigidas a resolver determinadas situaciones” (Hurtado 2000).

4.4 POBLACION Y MUESTRA

4.4.1 Poblacién

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), la poblacion “es el
conjunto de todos los casos que concuerdan con una serie de
especificaciones”. De esta forma se puede establecer que la poblacién para
esta investigacion corresponde a aquel personal del hotel que tiene relacion
directa con los equipos de las cocinas y los procedimientos asociados a su
mantenimiento. Dentro de lo que se encuentran supervisores, gerentes,
técnicos, stewards, y cocineros del Eurobulding Hotel & Suites Caracas, dando

un total de 45 personas.

Tabla 2. Poblacion de la investigacion.

Cargo Cantidad de personal
Gerentes 3
Supervisores 7
Técnicos 10
Stewards 12
Cocineros 13

Fuente: Elaboracion propia.
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4.4.2 Muestra

La muestra es un subgrupo de la poblacién de interés sobre el cual se
recolectaran datos, y que tiene que definirse con precision (Hernandez et al.,
2010).

Para este trabajo de investigacion la poblacién se delimita a los gerentes
y técnicos operadores de los departamentos de Mantenimiento y Steward,
porque son el personal encargado del cuidado de los equipos. De la Gerencia
de Mantenimiento e Ingenieria se seleccionaron diez (10) personas, incluyendo
al Gerente, y del Departamento de Stewards seis (6), para un total de dieciséis
(16) individuos. De esta forma, al realizar la escogencia de la muestra de forma
no aleatoria se puede decir que se refiere a una eleccién no probabilistica, en
donde la “seleccion de los elementos no depende de la probabilidad, sino de
causas relacionadas con las caracteristicas de la investigacion o de quien hace

la muestra.” (Hernandez et al., 2010).

4.5 INSTRUMENTOS Y TECNICAS DE RECOLECCION

Luego de precisar el disefio y el tipo de investigacién, y de delimitar la
poblacion hasta llegar a la muestra con la que se va a trabajar, es necesario
definir los instrumentos y técnicas empleadas para recolectar la informacion.
Segun Sabino (2000) un instrumento de recoleccion de datos se refiere a
“cualquier recurso del que se vale el investigador para acercarse a los
fendmenos y extraer de ellos informacion”. Para este Trabajo Especial de Grado

las técnicas utilizadas se describen de la siguiente forma:

4.5.1 Observacion cientifica

Consiste en el “uso sistematico de los sentidos y en la busqueda de los
datos que se necesitan para resolver un problema de investigacion” (Sabino
2010). La observacion puede clasificarse como participante y no participante,

siendo la del tipo participante la empleada en el estudio debido a que hubo una
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interaccion con el personal mientras se realizaba la observacion. Fueron
empleados cédmaras fotograficas y de video como recursos para registrar las

observaciones.

4.5.2 Cuestionario de encuesta cerrada

Hernandez, Ferndndez y Baptista (2010) definen al cuestionario como
“un conjunto de preguntas respecto de una o mas variables a medir”. Segun el
tipo de pregunta se pueden clasificar en cuestionarios de preguntas abiertas y
cerradas. En este caso se hizo uso del ultimo mencionado, el cual contienen

categorias u opciones de respuesta que han sido previamente delimitadas.

4.5.3 Entrevista no estructurada

Desde el punto de vista metodoldgico la entrevista es una forma
especifica de interaccion social que tiene por objeto recolectar datos para una
investigacion. El investigador formula una pregunta a las personas capaces de
aportar datos de interés estableciendo un dialogo peculiar, asimétrico, donde
una de las partes busca recoger informacién y la otra es la fuente de esa
informacion. (Sabino 2010)

Existen dos tipos de entrevistas, estructuradas y no estructuradas. La no
estructurada es aquella que existe un margen mas o menos grande de libertad
para formular las preguntas y las repuestas. A partir de lo antes descrito para

este estudio se utilizaron las entrevistas no estructuradas.

4.5.4 Validacion del instrumento
Para Hernadndez, Fernandez y Baptista (2010) la validez “se refiere “al
grado en que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir”.
En el presente Trabajo Especial de Grado se utilizara el Coeficiente de
Cronbach con la finalidad de determinar la confiabilidad y validez de los
cuestionarios. Segun estos mismos autores, para interpretar el Coeficiente de

Cronbach cabe sefalar que no hay una regla que indique: “a partir de este valor
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no hay fiabilidad del instrumento”. Pero se puede decir, de manera general, que
si se obtiene 0,25 en el coeficiente esto indica baja confiabilidad. Si el resultado
es 0,5 la fiabilidad es media o regular. En cambio, si supera el 0,75 es

aceptable, y si es mayor a 0,90 es elevada.

4.6 FASES DE LA INVESTIGACION

» Recoleccion de la informacion documental.

* Trabajo de campo.

* Procesamiento y analisis de los datos para el diagnéstico de la
situacion actual.

., . . . . D
» Elaboracion del plan de mantenimiento que permita la mejora de
los procesos asociados.

» Determinar relacion costo-beneficio de las acciones propuestas.

» Conclusiones y recomendaciones.

€ECCCLK

Figura 3. Fases de la investigacion.

Fuente: Elaboracion propia.

4.7 DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
Para poder cumplir con los objetivos de la investigacion es necesario

operacionalizar las variables involucradas en el proceso como se presenta en la

siguiente tabla:
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Tabla 3. Operacionalizacién de las variables.
Variables Dimensiones ‘ Indicadores Técnicas

Objetivo especifico 1: Caracterizar los equipos y los procesos de mantenimiento de las cocinas del

hotel.

- Procesos de mtto.
- Equipos de las
cocinas.

- Personal.

Documentacion.

- Manuales de
fabricante.

- Ubicacion.

- Caracteristicas
técnicas.

- Procedimientos.
- Rutinas de
mantenimiento.

- Observacion directa.
- Inventario.

- Diagrama de flujos.

- Cédigos Funcionales.
- Zonificacion.

Objetivo especifico 2: Analizar las actividades de mantenimiento relacionadas con las fallas presentes,
las rutinas y los repuestos que son utilizados en los equipos de las cocinas.

- Procesos de mtto.
- Personal.

Documentacion.

- Procedimientos.
- Rutinas de
mantenimiento.

- Diagrama de flujos.

Objetivo especifico 3: Determinar los factores que influyen en los procesos
dispositivos de las cocinas.

de mantenimiento de los

- Equipos de las
cocinas.
- Personal.

Desempefio de los
departamentos.

- Rutinas de
mantenimiento.

- Manuales de
fabricantes.

- Procedimientos.

- COVENIN 2500-93

- Andlisis comparativo.
- Entrevistas

Objetivo especifico 4: Detectar las causas que propician dichos factores.

- Factores.

Analisis comparativo.

- Procedimientos.
- Cuestionarios
aplicados.

- Cumplimiento de
actividades.

- Diagrama Ishikawa.
- Entrevistas.

- Metodologia porque-
porque.

- Estudio de
desperdicios.

- Coeficiente de
fiabilidad.

Objetivo especifico 5:

Elaborar acciones que permitan mitigar los efectos de las causas de los
agentes que influyen en los procesos de mantenimiento.

Acciones propuestas.

Desemperio del
departamento.

- Planificacién.

- Determinacion de
actividades.

- Procedimientos.

- Registro de
actividades.

- Formatos de rutina.
- Diagrama de flujo.

- Formatos de control.
- POE

- Documentacion.

Objetivo especifico 6: Determinar la relacién costo-beneficio de las acciones

propuestas.

- Relacion.
- Costo-Beneficio.

Acciones Propuestas

- Costo por mano de
obra.

- Costo por materiales y
repuestos.

- Costos actuales de
mantenimiento.

- Cuadro comparativo
entre costo plan
propuesto y costos
actuales.

- Relacion Costo-
Beneficio.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CAPITULO V
SITUACION ACTUAL

El desarrollo de este capitulo se estructura en cinco (5) partes; la primera
corresponde al estudio pormenorizado del proceso que emplea la institucion en
el mantenimiento correctivo de los equipos de las cocinas. En la segunda
seccion se representaran por medio de diagramas los procesos relacionados al
mantenimiento preventivo rutinario de estos equipos de las cocinas,
particularmente los correspondientes a los procesos de limpieza diarios.

En tercer término se emplea la Norma COVENIN 2500-93 referente al
“Manual para evaluar los sistemas de mantenimiento en la industria”, con la
finalidad de realizar un diagnostico de la empresa con respecto a las diferentes
areas presentes en dicha norma. Como cuarto lugar, se analizardn los
resultados de una encuesta aplicada al personal encargado de la reparacién y
el cuidado de los equipos, basada en las “Diez (10) Mejores Practicas de
Mantenimiento”. A partir de ella se determinaron las causas raices de las
principales fallas presentes en el desarrollo de la gestion de mantenimiento.

Finalmente se realizdé un estudio de los desperdicios que existen en el
proceso, analizados con la metodologia de los “Por Qué — Por Qué”, que
determinaron las causas raices que complementan al diagrama Causa-Efecto
realizado con anterioridad.

Estas etapas representan el fundamento de este Trabajo Especial de
Grado, ya que de los resultados obtenidos se concluye la importancia de la
mejora de los actuales procesos de mantenimiento y de la elaboracion de un

plan que satisfaga las necesidades del Eurobuilding.

5.1 PROCEDIMIENTO ACTUAL DE MANTENIMIENTO

La Gerencia de Mantenimiento e Ingenieria trabaja en la actualidad con

el tipo de mantenimiento correctivo en los equipos utilizados en las cocinas del

27



UCAB' §§v:

Universidad Catélica

R E S BELLDO

Escuela de Ingenieria Industrial CAP iTU L O V

hotel, encargdndose de la reparacion de las fallas cuando estas aparecen

ostensiblemente.

Para iniciar el estudio de este procedimiento, es necesario elaborar el

mapa de procesos del método de mantenimiento actual con el fin de identificar

las actividades medulares, las cuales constituiran las areas en las que se

enfocard el andlisis del proceso.

En este sentido se elaboré la cadena de procesos mostrada e

continuacion, la cual consta de dos niveles y exhibe las actividades de apoyo

de direccion y de apoyo operativas.

\

»» EUROBUILDING

Nombre de la empresa: Elemento a elaborar:

Eurobuilding Hotel & Suites Caracas. Mtto. EquipOS

gj\( \ Titulo del grafico: Fecha de elaboracion: A
L & SUITES CARACAS grarco: . echade elaboracion:
JMLL FOTEL ESUITES CARACK Cadena de Procesos - Nivel 0 22/06/2016 | PAG. 01/02
TN
12 T cl i
g 09, Generacion de
15 & 8, indicadores y
:_E g9 andlisis de
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" 1
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1
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Elaborado por: Garcia. Omar Descripcisn:
Zerpa, Rainner

Figura 4. Mapa de Procesos — Nivel 0. Sistema de mantenimiento de la empresa.

Fuente: Elaboracién propia.
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4 : Elementoa elaborar; .
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Zerpa, Rainner

Figura 5. Mapa de Procesos — Nivel 1. Sistema de mantenimiento de la empresa.

Fuente: Elaboracion propia.

A partir de los Mapas de Procesos se pueden apreciar los procesos
medulares que constituyen el mantenimiento correctivo empleado en la
empresa. Seguidamente se realizara una descripcibn pormenorizada del

procedimiento en cuestion.

I. Deteccién de la averia.

Las detecciones de los dafios que pueden presentarse en los equipos
empleados en las cocinas suelen ser realizadas por los cocineros que los
utilizan o por los stewards que se encargan de su limpieza rutinaria, ya que
estos vienen siendo los operadores. Cuando esto ocurre, el personal que

detect6 la falla se lo comunica a su superior, quien a su vez la reporta a la
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Gerencia de Mantenimiento e Ingenieria, detallando el tipo de equipo, su

ubicacion y la averia que presenta.

Il. Evaluacion de la averia.

Una vez que un supervisor de la Gerencia de Mantenimiento recibe la
notificacién de la averia, éste envia a un técnico del departamento para verificar
la averia y evaluarla. Luego de confirmarla, el encargado de la Gerencia elabora
una requisicion especificando la naturaleza del desperfecto y los materiales que
considera necesarios para su reparacion. Esta requisicién cumple las funciones

de una orden de trabajo, la cual no existe actualmente.

lll.  Chequeo de materiales y herramientas.

La requisicién es entregada al técnico, quien la recibe y se dirige al
almacén para solicitar los materiales y herramientas requeridos para solventar
la averia. En caso de encontrarse en el inventario, el encargado del almacén le
proporciona al operario los utensilios en cuestion, de lo contrario, debe revisar si
estos se encuentran solicitados.

Es importante destacar que el almacén no posee inventario de repuestos,
ya que la empresa los importa cuando los necesita.

Si la reparacion es calificada como de emergencia y los materiales no
estan en el almacén, se procura adquirirlos de forma inmediata haciendo uso de
la caja chica del departamento. Pero si no califica de emergencia, los materiales
son solicitados por vias regulares mediante el departamento de compras.

En la circunstancia en la que el técnico no esté en la capacidad de
realizar la reparacibn o el departamento no cuente con las herramientas
pertinentes para ello, el trabajo es delegado a un contratista especializado,
quien recibe la orden de trabajo luego de producirse la contratacion.
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IV. Reparacién de la averia.

En esta etapa se da arreglo a la averia que dej6é parcial o totalmente
inoperativo al equipo de cocina. La refaccion es realizada por uno o varios
técnicos pertenecientes a la Gerencia de Mantenimiento e Ingenieria del hotel.
En su defecto, puede ser ejecutada por contratistas especializados si la averia
es considerable y/o se requieren de herramientas que el departamento no

pueda adquirir.

V. Puestaen marcha del equipo.
Luego de que se ejecuta la reparacion del equipo, éste es puesto en

marcha y se le es notificado al Gerente de Mantenimiento sobre dicho evento.

En la figura que se encuentra en el Anexo A.1 se presenta el diagrama
flujo del proceso descrito anteriormente. Vale sefalar que esta representacion
fue elaborada con informacién suministradas por la Gerencia de Mantenimiento
para el Trabajo Especial de Grado, ya que la misma no posee registros que

documenten los procesos que se llevan a cabo en el hotel.

5.2 PROCESOS RELACIONADOS AL MANTENIMIENTO PREVENTIVO
RUTINARIO

El mantenimiento preventivo rutinario llevado a cabo en las cocinas del
hotel consiste en la limpieza y el aseo diario que se les practican a los equipos
luego de una jornada de operatividad. El area encargada de esta labor es el
Departamento de Stewards.

Por medio de entrevistas no estructuradas a los supervisores del
departamento, se evidencio la ausencia de documentacién concerniente a los
procedimientos empleados en los distintos equipos. Es por ello que para el
estudio de dichos procesos se hizo necesario documentar al personal mientras

ejercian sus funciones, valiéndose para esto de una camara de video. Se
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grabaron a diferentes operarios, en las distintas jornadas y locaciones de las
cocinas del hotel.

Luego de la recolecciéon de la informacion, fueron diagramados los
procesos recabados en los videos de los Stewards realizando la limpieza
rutinaria a los equipos de las cocinas. Los diagramas de flujo elaborados se
pueden apreciar desde los Anexos B.1 al B.8.

Una vez analizados los diagramas de flujo de los procesos de limpieza
rutinarios, se pudo constatar que no existe una estandarizacion en todos los
procedimientos de limpieza. Operadores que se encargaban de la limpieza del
mismo tipo de equipo, pero en zonas Yy jornadas diferentes, tenian un método

distinto de ejecutar la operacion.

5.3 APLICACION DE LA NORMA COVENIN 2500-93

La Norma COVENIN 2500-93 denominada “Manual para evaluar los
sistemas de mantenimiento en la industria (1*® Revision)”, fue empleada para
realizar un diagnoéstico global de la gestion de mantenimiento de la Gerencia
encargada de esta area en el Eurobuilding Hotel & Suites Caracas.

En este sentido, fueron realizadas una serie de entrevistas al Gerente
encargado de dicho sector, en las cuales se valoraron los siguientes factores:

- Organizacioén de la empresa.

- Organizacion de la funcion de mantenimiento.

- Planificacion, programacion y control de las actividades de
mantenimiento.

- Competencia del personal.

Los resultados del estudio fueron tabulados en una ficha de evaluacion
en el Anexo C.1, de la cual se obtuvo un perfil de la empresa respecto al area
de mantenimiento. A su vez, en los Anexos C.2 y C.3 se muestran las
calificaciones de cada area de forma resumida y graficada, para una mejor

visualizacion.
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Como las &reas méas criticas que presenta la empresa en la gestion de
mantenimiento estan: El Mantenimiento Preventivo con 32% de capacidad, La
Planificacion de Mantenimiento con 34% y ElI Mantenimiento Rutinario en 36%.
Por lo tanto, son las categorias que deben atacarse para mejorar de manera
significativa la capacidad de gestion en el departamento.

Por otro lado, vale destacar que los resultados arrojaron que las areas
con mayor calificacion de la compafia son: Organizacién de la Empresa con
70% de puntuacién, Apoyo Logistico con 68% de capacidad y Organizacion de
Mantenimiento con 60%.

De forma global, la puntuacién porcentual de la empresa es de 43% de
efectividad, lo cual refleja un rendimiento por debajo, en siete (7) puntos, de la
mitad de la calificacion maxima obtenible. Este puntaje se ve afectado por las
areas criticas mencionadas con anterioridad, que de abordarse de manera
apropiada, mejorarian sustancialmente la efectividad del hotel en cuanto a su

gestion de mantenimiento.

5.4 ENCUESTA DE LAS 10 MEJORES PRACTICAS DE LA GESTION DE
MANTENIMIENTO

Otra forma de evaluar el sistema de mantenimiento dentro del hotel es
mediante la aplicacibn de una encuesta basada en las “Diez (10) Mejores
Practicas de la Gestion de Mantenimiento”. Esta herramienta consiste en
formular tres (3) preguntas por cada una de las siguientes etapas o fases:

1.- Organizacién basada en equipo.

2.- Contratistas orientados a la productividad.

3.- Integracion con proveedores de materiales y servicios.
4.- Apoyo y vision gerencial.

5.- Planificacion y programacion proactiva.

6.- Mejoramiento continuo.

7.- Gestion disciplinada de procura de materiales.
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8.- Integracidn de procesos y sistemas.
9.- Paradas del sistema.
10.- Produccion basada en la confiabilidad.

El cuestionario de las treinta (30) preguntas fue elaborado con la
asesoria de un profesor de la Escuela de Ingenieria Industrial de la Universidad
Catdlica Andrés Bello, y el responsable de la Gerencia de Mantenimiento e
Ingenieria del Eurobuilding. El formato de este cuestionario se ubica en los
Anexos D.1,D.2y D.3.

La encuesta es aplicada con la finalidad de conocer la opinion de los
trabajadores que se desempefian en las labores relacionadas al mantenimiento
de los equipos del Eurobuilding Hotel & Suites Caracas, esto es, los técnicos
pertenecientes a la Gerencia de Mantenimiento e Ingenieria y al personal del
Departamento de Stewards. Se seleccioné una muestra de quince (15)
personas entre las dos dependencias.

En el Anexo D.4 se presenta la escala de medicién para la evaluacion,
con cinco opciones valoradas del uno (1) al cinco (5). EI empleado debia
seleccionar la alternativa que considerara acertada de acuerdo a sus
conocimientos y experiencia, ademas de indicar las posibles causas en caso de
valorar la pregunta con baja ponderacion (No sé, Malo o Regular).

Una vez que fueron administrados los cuestionarios, es necesario validar
la confiabilidad de los resultados antes de proseguir con el trabajo. Para ello fue
empleado el estudio del Coeficiente de Cronbach, el cual se encuentra en el
Anexo D.6. El resultado de este andlisis se muestra a continuacion:

Tabla 4. Resultado del estudio del Coeficiente de Cronbach.

NUumero de items 30
Varianza de los items 22,64
Varianza de la prueba total | 154,70

Coeficiente de Cronbach 0,88

Fuente: Elaboracion propia.
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Se obtiene un Coeficiente de 0,88 para el instrumento en cuestion, el
cual se ubica dentro de la escala de fiabilidad Cronbach como aceptable. En
este sentido se puede concluir que los resultados obtenidos con el cuestionario
son confiables para esta investigacion.

Posteriormente, fueron tabulados los promedios de las valoraciones de
cada sistema en el Anexo D.5, y a su vez se calcula el indice final al promediar
todos estos valores. A partir de estas cifras se elabora un gréafico de malla para
una visualizacion conveniente para la comparaciéon de los resultados de cada
fase. El grafico de malla se ubica en el Anexo D.7. A su vez, en el Anexo D.8 se
encuentra un grafico de barras que muestra la media de los resultados
obtenidos en cada area.

Se obtuvo un indice promedio final de 3,04, lo cual implica que la
percepcion del personal en cuanto al desempefio de la gestion de
mantenimiento dentro del hotel no se encuentra en un nivel critico, ya que se
puede mejorar. En ese nivel, los operarios muestran un entendimiento basico
de los criterios y caracteristicas de las mejores practicas que se deben
implantar, que no estan presentes o deben perfeccionarse dentro de la gestién
actual. Se es necesario pasar a una fase de mejoras, en la que se debe atacar
las tres (3) etapas con los promedios mas bajos.

Las fases con las mas bajas calificaciones resultaron ser:

» Planificacion y programacion proactiva, con 2,51 puntos.

A\

Integracion de procesos y sistemas, que obtuvo un valor de 2,80.
» Mejoramiento continuo, con 2,82.

Por otra parte, no esta de mas sefalar las etapas que el personal
asociado al mantenimiento considera con mayor puntaje: Produccion basada en
la confiabilidad con una puntuacion de 3,58, organizacion basada en equipo con
3,29 y contratistas orientados a la productividad calificada con 3,22 puntos.

Para iniciar la fase de mejoras, es primordial identificar los motivos por

las que el personal considera que las tres (3) etapas con menor calificacion
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presentan un desempefio deficiente dentro de la gestiébn. Para ello se
registraron las observaciones que mas se repetian en los cuestionarios, y
fueron aplicadas otras encuestas, una por cada fase, en las que se les
solicitaba a los trabajadores sefialar las principales razones por los bajos
puntajes. Estas encuestan se ubican en los Anexos D.9 para la etapa 5, D. 10
para la fase 6 y D.11 para la etapa 8.

Estas causas fueron clasificadas en las siguientes cinco (5) categorias:
Personal.

Materiales y equipos.

Documentacion.

Método.

vV V VYV V V

Informacién de los Equipos.

A partir de los resultados de las encuestas, fueron calculados los
porcentajes de incidencia de las causas y las subcausas que generan el mal
desemperfio de la gestion de mantenimiento actual (ver Anexos: D.12, D.13 Y
D.14). Con esta informacion se elaboraron Diagramas Causa-Efecto (Ishikawa)
para cada fase critica, con la finalidad de lograr la identificacion de los factores
con mayor repercusion y de esta forma establecer un orden de prioridades de
los mismos.

Para la etapa de Planificacion y Programacion, en el Anexo D.15, se
obtuvo que las causas raices con mayor afectacidbn son: la existencia de
equipos sin informacién con 40% del peso en la categoria de Documentacion, la
ausencia de rutinas de mantenimiento con un 60% en la categoria de Método e
indeterminacién en las frecuencias de mantenimiento preventivo con el 27% en
la misma clase.

En la fase de Mejora Continua, en el Anexo D.16, resultaron que las
causas raices mas influyentes son: la ausencia de registros de los procesos con
53% del peso en la categoria de Documentacion, falta de estandarizaciéon de los
procesos con un 47% en la categoria de Método y el no seguimiento de las

instrucciones de los fabricantes con el 33% de la misma causa.

36



UCAB! (Juricridd asice

Escuela de Ingenieria Industrial CAP ITU LO V

Luego, en la etapa de Integracion de Procesos y Sistemas, en el Anexo
D.17, se obtuvieron como causas raices preponderantes: ausencia de registros
de los procesos con 47% de influencia en la categoria de Documentacion,
ausencia de estandarizacion de los procesos con un 20% en la categoria de
Método y la inexistencia de rutinas de mantenimiento con el 60% de esa

categoria.

5.5 ESTUDIO DE DESPERDICIOS

Eliminar o minimizar los desperdicios es un aspecto a considerar cuando
se realiza un analisis sobre mejora de procesos. Es por ello que en la presente
investigacion se decidié realizar un estudio para evaluar su presencia en los
procesos de mantenimiento empleados en la empresa.

El estudio de desperdicios se realizard en los dos tipos de actividades
gue se realizan en la empresa en cuanto al mantenimiento de este tipo de
dispositivos: las actividades correctivas y las actividades de limpieza diaria.

En primer término deben identificarse los tipos de desperdicios o0 muda
gue pueden presentarse en los procesos de mantenimiento empleados en los
equipos. Para ello se hizo uso de la observacion directa, de grabaciones del
personal mientras ejercian las tareas y de entrevistas no estructuradas con el
recurso humano, tanto los técnicos como los supervisores.

La informacién recolectada fue procesada y analizada, para luego
realizar un formato en el que se tabula la identificacién del desperdicio y la
manera en la que se manifiesta. En el Anexo E.1 se puede apreciar la leyenda
para dicho formato.

Como resultado se evidencio la existencia de desperdicios de espera,
inventario, por defecto y de movimiento en el proceso correctivo de
mantenimiento (ver Anexo E.2). Mientras que en la limpieza diaria de los
equipos fueron observados despilfarros de espera, procesamiento inadecuado,

defecto, movimiento y transporte (ver Anexo E.3).
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Una vez identificados, se procedid a utilizar la metodologia de “Por qué
Por qué” y la lluvia de ideas, con el objeto de determinar la causa raiz de la
presencia de cada clase de desperdicio. Como se puede apreciar en el Anexo
E.4, en el proceso correctivo de mantenimiento se tuvieron como causas raices:
la ausencia de politica de stock de inventario, informacion no organizada,
inexistencia de documentacion de los equipos y desconocimiento por parte de
los operadores de las maquinas sobre informacion basica de ellas. Por otra
parte, en el Anexo E.5, se observa que las causas raices en los procesos de
limpieza diaria fueron: procedimiento de limpieza inadecuado, falta de
estandarizacion de los procesos y deficiente distribucion de los espacios.

5.6 RESULTADOS GENERALES DE LA SITUACION ACTUAL

Las herramientas empleadas para realizar el diagnostico de la situacion
actual de la empresa en cuanto al mantenimiento de los equipos de cocina,
suministraron la informacién necesaria para justificar la mejora y redisefio del
plan de mantenimiento preventivo y de los procesos que intervienen en él.

Los resultados de los instrumentos utilizados coincidieron en la
exposicion de una serie de deficiencias que afectan la efectividad del sistema
de mantenimiento actual. En primer lugar, al realizar los estudios de los
procesos presentes, se evidencié que la Gerencia no posee registros que
documenten los procedimientos que se llevan a cabo en dicha gestion. Como
consecuencia directa de ello, es notable la ausencia de estandarizacion en
todos los procesos de mantenimiento. Esto fue corroborado en el estudio de
desperdicios, en el que la falta de estandarizacion y procedimientos
inadecuados de limpieza resultaron ser causas raices reiteradas.

Por otro lado, la planificacion actual de mantenimiento preventivo
presenta carencias notorias en su estructura. Si bien estan programadas un

conjunto de actividades para el cuidado de los equipos, esta programacion se
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enfoca solo en las tareas de frecuencia diaria, y como se indico anteriormente,
estos procesos se ejecutan de manera inadecuada.

Ademas, aunque la Gerencia de Mantenimiento cuenta con un almacén
con materiales para ejecutar este tipo de labores, éste no esta provisionado con
una reserva de repuestos que puedan requerirse en el reparo de averias. Esto
es uno de los percances manifestados en el andlisis de desperdicios.

A su vez, la empresa solo utiliza como herramienta de control las
requisiciones de trabajo. Es significativa la ausencia de formatos tales como
ordenes de trabajo, Informe de Trabajo Realizado, hojas de vida, reportes de
mantenimiento, registro de fallas o solicitudes de servicio. El seguimiento y
control de la gestion de mantenimiento incide en la coordinacion y el manejo
conveniente de los recursos. En este sentido, el hotel no cuenta con un historial
de fallas con el que se pueda profundizar en este aspecto en la presente
investigacion.

La falta de dichos controles influye directamente en la capacidad de
mejora continua del plan de mantenimiento del hotel, resultando ésta ser una de
las categorias con mas baja puntuacion de la encuesta. La utilizacion de dichos
formatos permite recolectar la informacion necesaria para el analisis del

comportamiento de la planificacion a través de los indicadores de gestion.
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CAPITULO VI
LA PROPUESTA

Luego de hacer el diagnostico de la situacion actual referente a la gestion
de mantenimiento de la empresa, y de evaluar dicha situacion mediante la
presentacion y el andlisis de la informacion procesada, resulta pertinente
plantear como solucion a los problemas encontrados la propuesta de mejorar y
redisefiar la planificacion de mantenimiento, tomando como base los procesos

implicados en ella.

6.1 REDISENO DE LA PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

La estructuracion de un plan de gestibn de mantenimiento consiste en
aplicar una metodologia sistemética y organizada que se debe seguir para
organizar las actividades de dicha gestion y las mejores practicas para
documentarla.

Por consiguiente, la planificacion de los procesos de mantenimiento
conlleva primeramente la recoleccién y organizacion de la informacion bésica

de los equipos.

6.1.1 Emplazamiento de los equipos de estudio

Se basa en determinar las areas o zonas especificas en las que se
ubican los equipos que son objetos de estudio, en donde se realizaran las
actividades determinadas segun el plan de trabajo de mantenimiento.

La division en zonas de las areas del hotel, esquematizadas en planos
estructurales preservados por la empresa, permite conocer la distribucion fisica
de los equipos de cocina, con lo cual se podra realizar una codificacién

adecuada segun la ubicacién espacial de los mismos. En los Anexos F.1 al
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F.12, se pueden detallar el emplazamiento realizado para los equipos de

cocina.

6.1.2 Inventario de equipos

Luego de cerciorarse que la Gerencia de Mantenimiento no posee un
inventario de los equipos de cocina, se recabd, de una manera concisa, la
informacion concerniente a las unidades que componen el sistema a mantener.
Mediante la observacion directa realizada en diversos recorridos que se hicieron
en las cocinas del hotel, se tomaron los datos de las placas de identificacion de
los equipos. Luego esta informacion fue tabulada junto a la ubicacién de los
dispositivos.

En especifico, el inventario contiene la siguiente informacion de los
aparatos: Nombre, marca, modelo, serial, ubicacion fisica y codigo asignado.

Se debe sefalar que debido al deterioro, e incluso la ausencia, de las
placas de algunos equipos, no se poseen los datos de todos los dispositivos
inventariados. Este percance también se presentaba cuando existia la
restriccibn de manipular ciertos equipos en los que las placas de identificacion
se encontraban en sitios de dificil acceso, como en la parte posterior o en el
interior del aparato.

El inventario de los equipos esta ubicado en el Anexo G.1.

6.1.3 Codificacion

La codificacion consiste en un conjunto de letras y ndameros
(alfanuméricos) ordenados de forma particular de manera tal que permita
identificar a las unidades especificas de los equipos. Los codigos constituyen
una herramienta esencial dentro del mantenimiento ya que le permiten al
personal conocer de manera simplificada y precisa informacion basica sobre el

dispositivo.
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Inicialmente, para el inventario fue empleada una codificaciéon de once
(11) caracteres alfanuméricos propuesta en esta investigacion, ya que la
empresa no tiene establecido cdédigos para los dispositivos. El codigo esta

estructurado de la siguiente manera:

%s\\\m@% EHBE}’E!—H&:B!NG Codificacién de equipos

X X X | X X | X X | x | X X | X
Ubicacion Area Sistema Equipo Ntmero de
por nivel equipo

Figura 6. Estructura para la codificacién de equipos.

Fuente: Elaboracion propia.

Esta informacién se desglosa de la siguiente manera:

- Ubicacién por nivel: Se refiere al nivel en el que se encuentra el equipo dentro

de la edificacidon del hotel. Esta compuesto por dos (2) caracteres arreglados de

la siguiente manera:

Tabla 5. Cdodigo establecido para la ubicacion por nivel del hotel.

Nivel Cdédigo
Soétano 2 S2
Lobby LB
Mezzanina MZ

Fuente: Elaboracion propia.

- Area: Nomenclatura correspondiente a la ubicacion fisica del equipo dentro de
cada nivel del hotel. Conformado por dos (2) caracteres, en este caso en

particular las &reas estan constituidas por los siguientes emplazamientos:
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Tabla 6. Codigo establecido por area del hotel.

Area Cédigo
Cocina Central CcC
Cocina Fria CF
Cocina Personal CP
Hanami HA
Jardin Cristal JC
Pasteleria PS
Pizzeria Pz
Room Service RS
Terraza TR

Fuente: Elaboracion propia.

- Sistema: Alude al sistema al que pertenece los equipos y se representa por
dos (2) letras. En este estudio todos los aparatos se encuentran en el Sistema

de Cocinas (SC).

- Equipo: Hace mencion al tipo de equipo al que pertenece cada dispositivo
objeto de estudio. Se representa por tres (3) caracteres alfabéticos de la

siguiente forma:

Tabla 7. Codigo establecido para cada equipo.

Equipo Cédigo
Ablandador de carne ABL
Amasadora AMA
Bafio de Maria BMA
Carro caliente HCA
Cocina 4 Quemadores CCQ
Cocina 6 Quemadores CSQ
Congelador CON
Exprimidora de jugo de naranja EXJ
Freidora doble FRD
Freidora individual FRI
Grill GRL
Horno HNO
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Equipo Cédigo
Lavavajillas LVA
Licuadora industrial LIC
Maquina Café MCF
Maquina Helado MHE
Maquina de Hielo MDH
Marmita MAR
Nevera 1 puerta vertical NUV
Nevera 1 tapa NUT
Nevera 2 puertas tipo meson NDM
Nevera 2 vertical NDV
Nevera 2 tapas NDT
Nevera 3 puertas tipo meson NTM
Nevera 3 puertas vertical NTV
Nevera 3 tapas NTT
Nevera 4 puertas tipo mesén NCM
Nevera 4 puertas vertical NCV
Plancha PLA
Plancha doble PLD
Procesador de alimentos PDA
Rebanadora RBN
Sartén Basculante SAB
Sierra SRR
Tostador TOS

Fuente: Elaboracion propia.

- Numero de equipo: Consiste en dos (2) digitos que especifican

particularmente a la unidad que hace referencia el cédigo. Inicia en “01” y va

variando segun la cantidad de unidades por cada equipo.

Adicionalmente, al cédigo empleado en el inventariado de los equipos, se
le agrega cinco (5) caracteres extras para especificar el tipo de actividad de
mantenimiento preventivo que debe realizarse a un equipo en particular y su
frecuencia. De esta forma se obtiene el codigo para cada actividad, el cual es

utilizado como informacién en el Procedimiento Operativo Estandar (P. O. E.)
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de cada dispositivo. En este sentido, la codificacion para las actividades de

mantenimiento preventivo queda conformada de la siguiente forma:

% | EUROBUILDING Codificacion de actividades de
%&\W{_&:’ HOTEL & SUITES CARACAS mantenimiento preventivo
X | X IX[X]I X XXX XX ][ XxX] X [ X]X] X][X
o NUumero .
Ublcaplon Area | Sistema | Equipo de Tlpq de Frecuencia
por nivel equipo actividad

Figura 7. Estructura para la codificacién de actividades de mantenimiento preventivo.

Fuente: Elaboracion propia.

En donde:

- Tipo de actividad: Corresponde a dos (2) letras que representan el tipo de

actividad de mantenimiento preventivo. En este caso de estudio se tienen como
opciones:

Tabla 8. Coddigo establecido para cada tipo de actividad de
mantenimiento preventivo.

Tipo de actividad | Cédigo
Ajuste Al
Cambio de filtro CF
Filtrado Fl
Limpieza LI
Lubricacion LU

Fuente: Elaboracion propia.
- Frecuencia : Referida a tres (3) caracteres alfabéticos que designan la

frecuencia en la que se debe realizar la actividad de mantenimiento preventivo.

Se disponen los siguientes arreglos:
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Tabla 9. Codigo establecido para las frecuencias de las actividades de
mantenimiento preventivo.

Frecuencia Cdédigo
Diaria DIA
Semanal SMA
Quincenal QUI
Mensual MEN
Trimestral TRI
Semestral SME
Anual ANU

Fuente: Elaboracion propia.

6.1.4 Anaélisis de criticidad

En un plan de mantenimiento preventivo es importante seleccionar los
equipos que se califican de mayor importancia relativa para la instalacion.
Siendo estos los dispositivos que se consideran clave dentro del sistema que
corresponden, aquellos cuyas averias suponen una disminucion en la
capacidad productiva o una parada en el sistema.

En este sentido, es primordial establecer un orden de prioridades para
valorar la importancia de los equipos. Para ello, se deben precisar criterios
validos que reflejen la trascendencia del equipo tanto para la continuidad
operativa del sistema como dentro de la organizacion.

El presente trabajo tiene como objeto de estudio los equipos del sistema
de cocinas del hotel Eurobuilding, por lo que fue tomado como criterio la
importancia de los aparatos en la produccidén de esta area. Para conocer esta
informacion se realizaron entrevistas no estructuradas a los operadores directos
de estos equipos, es decir, a chefs, jefes de cocina, ayudantes de cocina y
cocineros, a parte del encargado de la Gerencia de Mantenimiento y al jefe del
Departamento de Stewards.

Luego de procesar la informacién recolectada de la experiencia de dicho

personal, se logro identificar la siguiente categorizacion:
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Tabla 10. Nivel de criticidad en el sistema de produccion.

Criticidad en el sistema de produccién Valor asighado
Equipos claves, indispensables en la produccion. I
Equipos importantes, pero sustituibles. Il
Equipos auxiliares, no esenciales [l

Fuente: Elaboracion propia.

Por otra parte, para realizar una jerarquizacion mas detallada, se elaboro
un analisis ABC basado en el precio de los equipos, con el fin de identificar los
dispositivos que de descomponerse afecten significativamente la estructura de

costos de la empresa. Para este caso se establecio la clasificacion siguiente:

Tabla 11. Nivel de criticidad por costo.

Criticidad por costo Letra asignada
Equipos muy costosos (59,1% al 100% del costo total) A
Equipos medianamente costosos (9,1% al 59,0% del costo total) B
Equipos poco costosos (0% al 9,0% del costo total) C

Fuente: Elaboracion propia.

A partir de la combinacion de estos dos criterios, se preparé la siguiente

matriz de criticidad, con la cual se seleccionaran los equipos que sean de

criticidad uno (1).

Tabla 12. Matriz de criticidad.

Criticidad en el sistema de
produccion
| Il 11
Criticidad g 1 ; g
por costo C 3 3 3

Fuente: Elaboracion propia.
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En el Anexo H.1 se muestra el estudio de criticidad aplicado a todos los
equipos. A continuacion se presentan aquellos que resultaron ser de criticidad
uno (1), los cuales seran considerados en el estudio del presente Trabajo

Especial de Grado.

Tabla 13. Equipos con criticidad uno (1).

Equipos con criticidad uno (1)
Marmita Nevera 3 puertas vertical
Sartén Basculante Freidora individual
Horno Alto-Shaam Plancha
Freidora doble Nevera 2 puertas tipo meson
Amasadora Nevera 2 puertas vertical
Nevera 4 puertas tipo mesén | Cocina 4 quemadores
Nevera 4 puertas vertical Cocina 6 quemadores
Nevera 3 puertas tipo meson | Grill
Horno Congelador

Fuente: Elaboracion propia.

6.1.5 Fichas técnicas de los equipos

La elaboracion de las fichas técnicas consiste en la recoleccion de la
informacion practica que caracterizan a cada equipo. Esta constituida por los
datos suministrados en las placas de los aparatos, los catalogos y los manuales
del fabricante. Ademas se incluye un registro fotografico del estado del equipo,
la ubicacién dentro de la edificacion de la empresa y su codigo correspondiente.

En el rango de Anexos I.1 a la 1.39 se presentan las fichas técnicas
realizadas para los equipos que resultaron ser de criticidad uno (1). Se debe
sefalar que la organizacién contaba con fichas técnicas incompletas, pero se

tomo el formato de ellas como referencia.
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6.1.6 Formatos de Control

Los formatos de control se refieren a una documentacion que tiene como
objetivo el registro efectivo de las actividades de mantenimiento, para de esta
forma continuar con el proceso iterativo de control del sistema para su mejora y
ahorros en tiempos y costos. La informacion debe ser suministrada de manera
precisa para su posterior utilizacion. En este sentido, para cada formato se
disefio su respectivo instructivo para completar.

En la presente planificacién se contemplé la elaboracion de los siguientes

formatos:

6.1.6.1 Orden de Trabajo (O/T)

La orden de trabajo es un formato por el cual se ejecuta cada tipo de
actividad de mantenimiento. Consiste en una planilla en la que se especifica
informacion necesaria para el control y verificacion de los trabajos realizados a
los equipos de la compafiia.

Por medio de este documento la Gerencia de Mantenimiento les
comunica a los técnicos que realizaran la tarea los datos necesarios para el
cumplimiento de la actividad solicitada.

El llenado de este instrumento tiene como objetivo el registro de
informacion sobre: el nUmero de orden, caracteristicas del equipo, fecha y hora,
la prioridad de la actividad, descripcion de la actividad, mano de obra necesaria,
los materiales y las herramientas requeridas.

El formato de O/T realizado en este estudio y su instructivo se pueden

apreciar en los Anexos J.1y J.2.

6.1.6.2 Requisicion de trabajo
La requisicion de trabajo es un documento que ya empleaba la
organizacién con el objetivo de reportar la falla del equipo, la actividad a realizar

y los materiales y herramientas necesarios. Ejercia la funcion de una orden de
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trabajo, pero ademas se empleaba como mecanismo de control necesario para
retirar material del almacén. Este documento, junto con su instructivo, estan en

los Anexos J.3y J.4.

6.1.6.3 Informe de Trabajo Realizado (ITR)

El Informe de Trabajo Realizado es un formato en el que el técnico que
ejecuto la actividad debe registrar con detalle el trabajo preventivo realizado.

En este sentido, le permite a la gerencia llevar un control de los
siguientes aspectos sobre la tarea realizada: descripcion del equipo, actividad
realizada, fecha, tiempo de duracion de la tarea, nimero de orden de trabajo,
condiciones del equipo antes y después de la actividad, materiales y
herramientas utilizados.

Ademas, el técnico puede sugerir las recomendaciones que considere
necesarias para mejorar la operacién de los sistemas, asi como apuntar
requerimientos de repuestos, materiales o herramientas que se requieran
prever para futuros trabajos.

Debe llevar la firma del responsable de su ejecucién y del supervisor
respectivo que avale la informacién entregada.

Este formato y su instructivo se encuentran en los Anexos J.5y J.6.

6.1.6.4 Hoja de vida

En la hoja de vida se lleva el control de todas las inspecciones que se le
realiza al equipo. Gracias a este formato el Gerente de Mantenimiento puede
verificar que el operador realiz6 la examinacion correspondiente.

Este formato presenta los siguientes datos: Informacion técnica basica
del equipo, fecha de la inspeccion, ciclo de inspeccion, observaciones, el
namero de servicio, el nimero de materiales y la rutina de mantenimiento
preventivo.

El documento de hoja de vida disefiado para esta investigacion, con el

instructivo, estan ubicados en los Anexos J.7 y J.8.
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6.1.6.5 Reporte de mantenimiento

El reporte de mantenimiento es un formato que permite a la Gerencia
llevar un control sobre las 6rdenes de trabajos realizadas. En él se registra
informacion referente a: el nombre del departamento, el area en el que se
realiza el mantenimiento, la fecha, descripcion del equipo, el nimero de la
orden de trabajo, el trabajo realizado, los materiales empleados y la hora de
finalizacion.

Cabe destacar que este formato se realiza por cada departamento y las
areas dentro de ese departamento.

En los Anexos J.9 y J.10 se localiza el documento y su instructivo.

6.1.6.6 Registro de fallas

Consiste en la recopilacion de la informacion referida a las averias
sucedidas a cada equipo. Gracias a este formato se pude llevar la estadistica
de los equipos que mas fallan y permite tener un conteo del tipo de falla que
ocurre con asiduidad.

En este documento se detallan: informacion del equipo que presenta la
falla, descripcion de la falla, fecha y hora en la que se reporto la falla.

Este procedimiento es muy importante ya que cada cierto tiempo, los
datos registrados se someten a andlisis para su clasificacion y determinacion de
los pardmetros de mantenimiento necesarios en la retroalimentacion del
sistema. Este formato de control, con el instructivo, se ubican en los Anexos
J.11yJ.12.

6.1.6.7 Solicitud de servicio
La solicitud de servicio constituye la autorizacion basica para el trabajo, y
es fuente de informacion de toda reparaciéon de rutina, que pasa a formar parte

de los registros histéricos del equipo. Se entiende como una solicitud express
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gue tiene como finalidad realizar actividades de mantenimiento preventivo y de
mantenimiento correctivo de menor envergadura.

En este formato se registra: el nUmero de solicitud, datos del solicitante,
informacion del equipo y detalles de la falla.

El disefio de este documento y su instructivo forman parte de los Anexos
J.13y J.14.

6.1.7 Rutinas de mantenimiento preventivo

Para el registro de las rutinas de mantenimiento se elaboraron formatos
con el fin de organizar de forma concisa las actividades que requiere cada
equipo de estudio. Ademas de detallarse la frecuencia en la que se deben
ejecutar estas tareas, se especifican los materiales, las herramientas y equipos
gue sean necesarios.

La informacion sobre el mantenimiento preventivo de los dispositivos fue
extraida de los manuales de los fabricantes correspondientes. Aparte de las
tareas especificadas, también se incluyeron observaciones y sugerencias que
promovian el cuidado de los equipos.

Vale acotar que para las unidades que no se poseia el manual, se
utilizaron manuales de equipos similares y la opinidon de expertos.

La documentacién de las rutinas se encuentra para cada tipo de equipo

se encuentran en los Anexos K.1 al K.13.
6.1.8 Programacion las Actividades de Mantenimiento

Para la programacion de las actividades es necesario primero conocer en
detalle en qué consiste cada actividad y la frecuencia en la que se deben

realizar. Por este motivo, se describira el Procedimiento Operativo Estandar de

cada tarea, para luego realizar el diagrama de flujo de las mismas.
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6.1.8.1 Procedimiento Operativo Estandar (POE)

Luego de establecer las actividades de mantenimiento preventivo que
deben realizarse en los equipos, se prosigue a elaborar el Procedimiento
Operativo Estandar (POE) de trabajo para cada una de ellas. En este
documento se plasmaran los pasos que debe efectuar el personal para cumplir
con la orden establecida.

Se detalla igualmente los materiales, equipos y herramientas necesarias
para cada tarea, pero a su vez se especificara la cantidad de personal
necesario, asi como la especializacién requerida para la actividad.

Toda actividad concerniente a un equipo en especifico debe estar
codificada, reflejando, a parte de las caracteristicas del aparato, la frecuencia y
el tipo de actividad. La estructura de este cddigo fue descrita en el apartado de
Codificacién en la presente planificacion.

También es importante sefialar los implementos de seguridad que debe
usar el personal para realizar la labor especificada.

La realizacion de los formatos de Procedimiento Operativo Estandar
conlleva una particular urgencia para la problemética tratada en este Trabajo
Especial de Grado. Con la caracterizacion de estos procedimientos se pretende
estandarizar los procesos implicados en las actividades rutinarias de
mantenimiento preventivo.

Los POE de cada actividad se encuentran en los Anexos del L.1 al L.56.

6.1.8.2 Diagramaciéon de las actividades de mantenimiento

preventivo
Con el objetivo de documentar los procesos estandarizados y favorecer
la comprension de los mismos, se elaboraron diagramas de flujo para cada
actividad de mantenimiento preventivo. Al ilustrar los modelos de esta manera,
se tiene una representacion grafica de las secuencias que el personal debe

seguir en la ejecucién de las tareas.
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La diagramacion de las actividades favorece la identificacion de los
problemas y las oportunidades de mejora del proceso. En los diagramas se
reconocen facilmente los pasos, los flujos de reproceso, los conflictos de
autoridad, las responsabilidades y los puntos de decision.

En este sentido, los diagramas de flujo de los procesos de mantenimiento
preventivo estipulados por el fabricante, funcionan como una herramienta para
capacitar no soélo al nuevo personal, sino también al actual. Una buena practica
al realizar mejoras en los procesos consistiria en realizar presentaciones al
personal, en donde se expongan comparativamente los diagramas de las
actividades deficientes que se vienen ejecutando, junto con las nuevas a
adoptar.

Los diagramas de flujo de las actividades de mantenimiento preventivo

se pueden ubicar desde los Anexos M.1 al M.27.

6.1.8.3 Programacién anual de las actividades de
mantenimiento

Para consumar la planificacion de mantenimiento, es necesario
esquematizar en detalle las actividades antes descritas en un cronograma,
donde se encuentren organizadas de manera sistemética. La importancia del
uso de esta herramienta radica en que permite informarle a todos los
involucrados la fecha en la cual se encuentran fijadas las rutinas de
mantenimiento, asi como llevar un seguimiento y control al marcar las
actividades que se van realizando.

En el cronograma se listan todos los equipos seleccionados luego del
analisis de criticidad, y se sefiala, mediante un color que sefiala el tipo de
actividad con respecto a la frecuencia, la fecha designada. En este sentido
fueron elaboradas una serie de tablas que contienen las actividades de los
equipos segun la frecuencia en la que se deben realizar (ver Anexos del N.1 al
N.7). A su vez, a estas frecuencias se les fue asignado un color especifico para

identificar la actividad en el cronograma.
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En la seccion de Anexos 0.1 al 0.36 se puede apreciar el cronograma
mensual realizado para el presente trabajo, en donde se reflejan las actividades
programadas durante el periodo de un afo, a partir del mes de julio del afio en
curso, hasta junio de 2018. Cabe destacar que en el cronograma no se reflejan
las actividades diarias debido a que su ejecucion es evidente y se solaparian

con el resto de las rutinas que estan contenidas en otras frecuencias.

6.1.9 Flujo de materiales e informacion

En el estudio de los procesos que intervienen en la gestion de
mantenimiento del hotel, se evidencid la ausencia de procedimientos
precisamente definidos para abordar las actividades dentro de este ambito. Por
esta razon, fueron elaborados diagramas de flujo para ser adoptados por el
personal de la Gerencia de Mantenimiento dentro de la aplicacion de la
planificacion propuesta.

De esta manera se contribuye a la estandarizacion de los procesos, por
lo que de presentarse algun inconveniente en la ejecucion de alguno de los
pasos, se podra realizar una correcciéon de forma rapida y precisa. La finalidad
es que este procedimiento quede establecido y pueda ser mejorado
constantemente en la medida en que los recursos y la experiencia de la
empresa se incrementen.

Si bien la planificacion tiene que ver con el mantenimiento preventivo,
también deben considerarse aquellas averias o fallas que puedan presentarse
de forma repentina y que deben corregirse de manera inmediata. Estas
situaciones también deben ser registradas y documentadas, por lo que se

tienen que contemplar las actividades no programadas.
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6.1.9.1 Flujo de materiales e informacion de las actividades
programadas
El proceso de las actividades de mantenimiento preventivo es el

siguiente:

1. El encargado de la Gerencia de Mantenimiento prepara un plan de
mantenimiento preventivo para los equipos.

2. Alista y autoriza las ordenes de trabajo programadas, adjuntando a su
vez la requisicién de trabajo y el POE de la actividad que corresponda.

3. El gerente ordena la carpeta para los técnicos con los formatos
respectivos.

4. El técnico recibe la carpeta con la documentacién, organiza su tiempo y
se dirige al almacén a solicitar el material.

5. En el almacén, el encargado acepta la requisicion de trabajo, verifica y
hace entrega de los materiales y herramientas al técnico.

6. El técnico se dirige a ejecutar la actividad, y cuanto termina llena el
Informe de Trabajo Realizado (ITR).

7. EIl técnico entrega la carpeta en la Gerencia, la cual verifica el trabajo
que se realizé.

8. El encargado de la Gerencia registra la informacion suministrada en la

hoja de vida del equipo.

El diagrama de flujo de este proceso se muestra en el Anexo P.1, en
donde se puede apreciar el recurso humano que interviene en el procedimiento

y la interaccion entre ellos.

6.1.9.2 Flujo de materiales e informaciéon de las actividades
no programadas
El proceso de las actividades de mantenimiento correctivo es el

siguiente:
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- Si el operador del equipo es el que detecta la falla:

El operador del equipo detecta una falla.

Reporta la falla a la Gerencia de Mantenimiento.

El encargado de la Gerencia evalla si los técnicos del area pueden reparar

la falla.

. Si los técnicos del departamento pueden solventarla:

4.1. El supervisor realiza la Orden de Trabajo.

4.2. Organiza una carpeta para los técnicos con la Orden de Trabajo, la
requisicion de trabajo y los manuales de ser necesario.

4.3. El técnico recibe la carpeta y se dirige al almacén a solicitar materiales
y herramientas.

4.4. El almacenista acepta la requisicion de trabajo, verifica y hace entrega
de los materiales y herramientas al técnico.

4.5. El técnico se dirige a ejecutar la actividad, y cuanto termina llena el
Informe de Trabajo Realizado (ITR).

4.6. El técnico entrega la carpeta en la Gerencia, la cual verifica el trabajo
que se realizé.

. Silos técnicos no pueden reparar la falla:

5.1. La Gerencia de Mantenimiento contacta a un contratista.

5.2. Crea solicitud de servicio y la envia a empresa contratista.

5.3. La empresa contratada envia a personal especializado para resolver la
falla.

5.4. Los especialistas realizan el trabajo y llenan el Informe de Trabajo
Realizado (ITR).

5.5. Entregan el ITR a la Gerencia, la cual verifica el trabajo que se realizé.

El encargado de la Gerencia llena el registro de fallas y la hoja de vida con

la informacién suministrada.

- Si el técnico es el que detecta la falla:

1. El operador del equipo detecta una falla.
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2. Siel técnico puede solventarla:
2.1. Reporta la falla a la Gerencia de Mantenimiento para que realice una
Orden de Trabajo.
2.2. El supervisor realiza la Orden de Trabajo.
2.3. Organiza una carpeta para los técnicos con la Orden de Trabajo, la
requisicion de trabajo y los manuales de ser necesario.
2.4. El técnico recibe la carpeta y se dirige al almacén a solicitar materiales
y herramientas.
2.5. El almacenista acepta la requisicion de trabajo, verifica y hace entrega
de los materiales y herramientas al técnico.
2.6. El técnico se dirige a ejecutar la actividad, y cuanto termina llena el
Informe de Trabajo Realizado (ITR).
2.7. El técnico entrega la carpeta en la Gerencia, la cual verifica el trabajo
que se realizé.
3. Si el técnico no puede solventar la falla:
3.1. Reporta la falla a la Gerencia de Mantenimiento.
3.2. La Gerencia de Mantenimiento contacta a un contratista.
3.3. Crea solicitud de servicio y la envia a empresa contratista.
3.4. La empresa contratada envia a personal especializado para resolver la
falla.
3.5. Los especialistas realizan el trabajo y llenan el Informe de Trabajo
Realizado (ITR).
3.6. Entregan el ITR a la Gerencia, la cual verifica el trabajo que se realizo.
4. El encargado de la Gerencia llena el registro de fallas y la hoja de vida con

la informacién suministrada.
El diagrama de flujo de procesos para el mantenimiento correctivo se

muestra en el Anexo P.2, en donde se reflejan los responsables que

intervienen en el proceso y las actividades que les correponden.
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6.1.9.3 Proceso de despacho de materiales y repuestos
El manejo de materiales, herramientas y repuestos para el
mantenimiento es un proceso que involucra varios departamentos de la
empresa. El seguimiento y control del flujo de materiales depende de un trabajo
mancomunado entre el almacén, la Gerencia de Mantenimiento y el
departamento de compras, en el que el empleo de los formatos juega un papel
fundamental.

Seguidamente se presenta la secuencia de dicho proceso:

1. EIl técnico recibe la Orden de Trabajo y la requisicién de trabajo, la cual
entrega en el almacén para solicitar los materiales.

2. El personal de almacén recibe la requisicion de trabajo que contiene la lista
de materiales y verifica si estan disponible.

3. Sino estan disponible:

3.1. Realiza una solicitud de materiales al departamento de compras.
3.2. El departamento de compras solicita el material a los proveedores.
3.3. Espera que los proveedores les suministre el material solicitado.
3.4.Cuando recibe el material se lo proporciona al almacén.

3.5. El almacenista obtiene el material.

4. Si los materiales estan disponible, o cuando lo estén, se despachan al
técnico.

5. El encargado del almacén organiza las requisiciones de trabajo recibidas y
las entrega a la Gerencia de Mantenimiento, en donde son procesadas para
su control.

6. El técnico se dirige a ejecutar la actividad, y cuando termina llena el Informe
de Trabajo Realizado (ITR).

7. El técnico entrega la carpeta en la Gerencia, la cual verifica el trabajo que se
realizo.

8. El encargado de la Gerencia llena los formatos de control con la informacién

suministrada.
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En el Anexo P.3 se expone el diagrama de flujo para el proceso de
despacho de materiales, en el que se esquematizan las actividades que deben

realizarse y los departamentos que intervienen:

6.1.10 Indicadores de la Gestién de Mantenimiento

Los formatos de control propuestos facilitan el registro de datos para que
luego puedan ser sometidos a analisis por medio de indices de mantenimiento.
Mediante estos indices es posible estudiar el estado de la gestion de
mantenimiento, y de esta forma detectar en donde se producen los errores y
aciertos del proceso. En este sentido se pueden realizar los correctivos
necesarios para el mejoramiento de las actividades de la planificacion, ya que
favorece a la toma de decisiones en la Gerencia de Mantenimiento del hotel.

Para determinar los indicadores a ser seleccionados se tomo como
referencia la Norma COVENIN 3049-93 denominada “Mantenimiento.

Definiciones”.

6.1.10.1  Eficiencia del cumplimiento de las Ordenes de

Trabajo

ECOT = 0.T.completadas 100% )
T O.T.planificadasx ° @

Se emplea este indicador para estudiar la eficiencia de la Gerencia con
respecto al cumplimiento de las actividades programadas en la planificacion del
mantenimiento preventivo. Un valor minimo de 80% se puede considerar

aceptable.
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6.1.10.2 Porcentaje de atrasos de trabajo

PAT = Total de O.T.incompletadas
' ~ Total de 0.T.recibidas

x100% (3)

Mediante este porcentaje se puede analizar la capacidad que tiene el
departamento de completar las actividades planificadas del mantenimiento

preventivo. Un resultado del 0 al 10% es admisible.

6.1.10.3 Indice entre Mantenimiento Correctivo vy

Mantenimiento Programado

Horas para mantenimiento correctivo
I.C.P.= — x100% (4)
Horas para mantenimiento programado

indice con el que se puede hacer una evaluaciéon de la organizaciéon en
cuanto a la efectividad del plan de mantenimiento. El valor maximo aceptable
para este indicador es de 20%, ya que un porcentaje superior implicaria

deficiencias en el mantenimiento programado.

6.1.10.4 Fallas atendidas

_ N°de fallas atendidas

F.A.=
N°de fallas reportadas

x100% (5)

Indicador mediante el cual se puede evaluar el nivel de respuesta dentro
de la Gerencia en cuanto a las fallas que son reportadas. Un resultado

apropiado esta en el rango de 90% a 100%.
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6.1.10.5 Repeticion de fallas

RF - N° de fallas repetidas
"' Totalde fallas

(6)

Con el resultado de este indicador se puede realizar una valoracion
acerca de la eficacia de las evaluaciones y/o reparaciones realizadas. No
deberia ocurrir la repeticion de fallas, por lo que el Gnico valor permitido es cero
(0). De obtenerse una cifra diferente, se tiene que efectuar un estudio para

indagar las deficiencias en el mantenimiento.

6.1.10.6 Porcentaje de O.T. entre Mantenimiento

Correctivo y Mantenimiento Programado

0.T.emitidas por mantenimiento correctivo

P.C.P.= 1009 7
0.T.emitidas por mantenimiento programado x % 7

Porcentaje con el que se mide la relacion entre las actividades

programadas y las correctivas. Un valor acorde seria igual o menor al 10%.

6.1.11 Relacion Costo-Beneficio

El calculo del costo del plan de mantenimiento preventivo debe tomar en
cuenta todos los recursos necesarios para ejecutar las actividades
programadas. Estos recursos abarcan el personal requerido para ejecutar las
tareas, asi como los materiales, herramientas y equipos precisos para cumplir

con la meta anual.
6.1.11.1 Costo de mano de obra requerida

Es primordial conocer las horas disponibles anuales por cada trabajador

en la planificaciébn de un mantenimiento preventivo. Se debe considerar la Ley
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Orgénica del Trabajo para dicho célculo. Si un operador trabaja ocho (8) horas
diarias se obtiene un total de 2080 horas al afio, tedricas. Sin embargo, se sabe
que hay horas no operativas dentro de la jornada laboral, ya que se deben
tomar en cuenta lo siguiente:

- Por concepto de vacaciones el trabajador se ausenta un mes al afio.>

- Segun analistas econémicos* el ausentismo laboral para inicios del afio
2017, se ubica entre 20% y 40%. Para el presente estudio se eligié un
ausentismo del 20%.

- El tiempo de inactividad laboral diario es el tiempo en el que el trabajador
no agrega valor en la jornada, considerandose asi la hora de almuerzo
que tienen los trabajadores en el hotel®. Una (1) hora representa el
12,5% de las ocho (8) horas de jornada laboral.

Por esta razdn, existe una disminucion de las horas operativas tedricas
anuales, resultando en 1164 H-H disponibles al afio. El calculo se puede
detallar mejor en el Anexo Q.1.

Para el calculo de la Horas-Hombre requeridas para las actividades
diarias de limpieza se estim@, con la ayuda de los diagramas de flujo y
entrevistas no estructuradas al personal de steward, la duracion aproximada de
cada actividad. Conociendo las frecuencias de las tareas y la cantidad de
equipos, a partir de las rutinas y el inventario, se determiné el tiempo total de
cada actividad al afio. Esto se muestra en el Anexo Q.2, en donde resulta que el
total de H-H al afio necesarias para realizar el mantenimiento diario de los
equipos es de 8600 horas al afio aproximadamente.

Basado en la informacion calculada del tiempo disponible anual y de las

H-H requeridas, se puede estimar la cantidad de mano de obra necesaria para

3 Ley Organica del Trabajo, los Trabajadores y las Trabajadoras. Caracas, lunes 7 de mayo de
2012. Gaceta Oficial No 6.076 Extraordinario.

* El Nacional. “Ausentismo laboral aumenté entre 20% y 40% por las colas”. http://www.el-
nacional.com/noticias/economia/ausentismo-laboral-aumento-entre-por-las-colas_47969

® Manual de Induccién, Reglamento Interno. Eurobuilding Hotel & Suites Caracas.
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ejecutar las actividades. De esta forma, resulta que se requiere ocho (8)
stewards para el mantenimiento diario.

En las actividades de mantenimiento preventivo que requiere del
personal técnico perteneciente a la Gerencia de Mantenimiento, se realiza el
mismo procedimiento para calcular la cantidad de trabajadores necesario. En
este caso, se obtuvo que se necesita un (1) técnico para las labores
preventivas. Se puede detallar los céalculos en el Anexo Q.3.

El total de la mano de obra necesaria para cubrir todas las actividades de
la planificacion es de nueve (9) personas. Esto conlleva un costo de Bs.
28.086.160,43 anual, como se puede apreciar con detalle en el Anexo Q.5.

6.1.11.2 Costo asociado a las herramientas, materiales y
equipo.

Es importante determinar el costo de las herramientas, materiales y
equipo necesarios para cumplir con el plan de mantenimiento propuesto. En el
Anexo Q.4, se muestra una lista de los materiales y herramientas con las
cantidades requeridas anualmente y su precio. La informacién referente a la
cantidad de materiales utilizados se obtuvo de datos histéricos de la empresa.
Para el presente afio, el costo total en este aspecto se estima que seria de Bs.
190 millones anuales. Contando con la compra de una maquina para el filtrado

del aceite proveniente de las freidoras.

6.1.11.3  Gastos administrativos
Se suele considerar que los gastos administrativos se aproximan al 10%
de los costos totales. Para este caso particular se obtuvo un monto estimado de

Bs. 22 millones anuales.

Finalmente, el costo total de la implementacién del plan es calculado

sumando los costos de mano de obra, de los materiales y herramientas, y los
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gastos administrativos. Lo que da como resultado una estimacion de: Bs. 240
millones anuales, el cual se puede detallar en el Anexo Q.6.

El Costo-Beneficio del plan propuesto se enfocara en los siguientes
puntos:

El primer estudio se basara en los pedidos semanales de materiales y
herramientas que realiza el hotel para las labores de limpieza. La institucion
maneja los presupuestos en doélares, por lo que se optd realizar una conversion
monetaria a bolivares con la tasa de cambio DICOM que se encuentra en el
momento del analisis a 2.161 Bs/$ (7 de junio de 2017).

Al realizar el célculo de los costos asociados a los materiales vy
herramientas que maneja el hotel, se pudo observar el alto valor de los
presupuestos, debido a la gran cantidad de pedidos al por menor que se
realizan en el afio. Dando un total de Bs. 816 millones (ver Anexo Q.7) en
productos del cuidado y prevencion de los equipos de las cocinas. Generando
asi una disminucion de los costos obtenidos en la estandarizacion del 77%.

El fundamento principal para el segundo punto es las fallas no previstas a
los equipos de la cocina, debido a que durante el periodo de estudio se
presentaron varias fallas de equipos que quedaron inoperativos por negligencia
del personal de limpieza y falta del personal de mantenimiento por no tener los
stock basicos de repuestos para los equipos. Acarreando costos elevados por
compras apresuradas o de emergencia de las partes dafiadas.

Con el plan propuesto se busca disminuir las fallas por averia, y con el
uso de indicadores poder estimar cuando y en dénde va a ocurrir una falla,
ademas de tener un stock que garantice los materiales y herramientas
necesarias para las actividades programadas.

Gracias al estudio de los diagramas de flujo se pudo realizar mejoras en
el proceso de limpieza de los equipos acortando el tiempo de realizacién, como
también la cantidad de materiales a utilizar ya que se estandariz6 la actividad,
influyendo positivamente en la disminucién de los costos asociados a estas

actividades.
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CONCLUSIONES

Una vez realizado el Trabajo Especial de Grado en el Eurobuilding Hotel
& Suites Caracas, especificamente para la Gerencia de Mantenimiento e
Ingenieria, se logré disefiar un plan de implementacion para mejorar los
procesos asociados al mantenimiento de los equipos de las cocinas. En este

sentido, se concluye lo siguiente:

1. Se pudo constatar que la gerencia de mantenimiento e ingenieria del
hotel Eurobuilding, no cuenta con un plan de mantenimiento que
garantice la operatividad de los equipos de las cocinas.

2. Luego de aplicada la Norma COVENIN 2500-93, resulté que los aspectos
mas criticos son: El Mantenimiento Preventivo con 32% de capacidad, La
Planificacion de Mantenimiento con 34% y El Mantenimiento Rutinario en
36%. Estas son las categorias que deben atacarse para mejorar de
manera significativa la capacidad de gestién en el departamento.

3. De forma global, la puntuacién porcentual de la empresa es de 43% de
efectividad, lo cual refleja un rendimiento por debajo, en siete (7) puntos,
de la mitad de la calificacion maxima obtenible.

4. Con un indice promedio final de 3,04, el resultado de la encuesta de las
“Diez Mejores Précticas de la Gestion de Mantenimiento” expresa que es
necesario pasar a una fase de mejoras, en la que se debe atacar las tres
etapas con los promedios mas bajos. Estas son: Planificacion vy
programacion proactiva, con 2,51 puntos, Integracibn de procesos y
sistemas, que obtuvo un valor de 2,80, y Mejoramiento Continuo, con
2,82.

5. Una vez analizados los diagramas de flujo de los procesos de limpieza
rutinarios, se pudo constatar que no existe una estandarizacién en todos

los procedimientos de limpieza.
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6.

10.

Se evidencié que al personal de Stewards, encargado de la limpieza
diaria de los equipos, no se le proporciona la capacitacién apropiada
para realizar las actividades.

Se constatd que el andlisis de desperdicios es una herramienta
importante para complementar el diagnoéstico de la situacion actual en un
estudio de mantenimiento. Gracias a ella, se corroboraron las siguientes
causas raices de la problematica: la ausencia de politica de stock de
inventario de repuestos, informacion no organizada, procedimientos de
limpieza inadecuados y falta de estandarizacion de los procesos.

Es significativa la ausencia de formatos de control tales como 6rdenes de
trabajo, Informe de Trabajo Realizado, hojas de vida, reportes de
mantenimiento, registro de fallas o solicitudes de servicio. En este
sentido, el hotel no cuenta con un historial de fallas con el que se pueda
profundizar en este aspecto en la presente investigacion.

La diagramacion de las actividades de mantenimiento favorece la
identificacion de los problemas y las oportunidades de mejora de los
procesos. Ademas es una herramienta que contribuye a la
estandarizacion de los mismos.

Para finalizar, se presentaron los costos estimados necesarios para
implementar el plan de mantenimiento propuesto, dando un total de: Bs.

240 millones anuales.
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RECOMENDACIONES

Con el propésito de mejorar el sistema de mantenimiento de los equipos
de cocina en el Eurobuilding Hotel & Suites Caracas, para de esta forma reducir
el riesgo de que en los mismos se presenten reiteradas fallas, se propone
promover ciertas medidas por parte de la Gerencia de Mantenimiento e

Ingenieria:

» Implementar las mejoras propuestas en el plan de mantenimiento del
presente estudio, con la finalidad de incrementar las condiciones de los
equipos que intervienen en el sistema de cocina.

» Segquir instructivos de llenado de los formatos de control, para de esta
forma poseer un registro confiable y mejorar continuamente la gestion.

» Utilizar los indicadores de gestion de mantenimiento a lo largo del tiempo
para realizar estudios del comportamiento del plan, y asi detectar
posibles deficiencias.

» Tomar de referencia los manuales del fabricante en las actividades de
limpieza y conservacion de los equipos.

» Realizar presentaciones de capacitacion al personal, en donde se
expongan comparativamente los diagramas de flujo de las actividades
deficientes que se vienen ejecutando, junto con las nuevas a adoptar.

» Cumplir con el cronograma de actividades de mantenimiento propuesto.

» Investigar sobre las especificaciones de los equipos que se encuentran
sin placas, o cuya marca se ha borrado o caido.

» Realizar mejora continua del plan de mantenimiento, apoyandose en la
utilizacion de los indicadores de gestion.

» Elaborar fichas de los equipos con criticidad uno (1) en los que se
muestren problemas basicos que pudieran ocasionarse y sus posibles
soluciones. De esta forma el operador del equipo podria solventar la

averia sin la necesidad de gastar recursos innecesarios.
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ANEXOS

Anexo A.1:

ANEXO A: Diagrama de flujo del proceso de Mantenimiento

correctivo de la situacién actual.
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Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama de flujo del proceso de mantenimiento correctivo en la
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ANEXO B: Proceso Relacionado al Mantenimiento Preventivo Rutinario.
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Anexo B.1: Proceso de limpieza de una estufa de seis (6) quemadores en Jardin Cristal.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo B.2: Proceso de limpieza de una estufa de seis (6) qguemadores en
Cocina Central.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo B.3: Proceso de limpieza de una Freidora doble en Cocina Central.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo B.4: Proceso de limpieza de una Marmita en Cocina Central.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo B.5: Proceso de limpieza de un Sartén Basculante en Cocina Central.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo B.6: Proceso de limpieza de una Plancha en Jardin Cristal.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo B.7: Proceso de limpieza de un Horno en Cocina Central.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo B.8: Proceso de limpieza de una Plancha en Cocina Central.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO C: Resultado de la Norma COVENIN 2500-93.

A B C E F G %
D (D1+D2+...+Dn)
AREA PRINCIPIO BASICO PTS TOTAL p1s| % 10 (20| 30| 40| 50| 60 70 | 80 | 90 [ 100
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | DEME.
1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES| 60 |0 | 0 | 5 5 55
| ORGANIZACION |2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 40 |Oo]4]0]O 4 36
DE LAEMPRESA 3. SISTEMA DE INFORMACION 50 |10 5({5]|5]6 |5 36 14
TOTAL OBTENIBLE [ 150 TOTAL OBTENIDO| 45 [105
1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES| 80 |0 (6 [0 | 5| 4 |15 30 50
Il ORGANIZACION [2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 50 |0|J]0f0]3 3 47
DE MANTENIMIENTO 3. SISTEMA DE INFORMACION 70 |15]10(10f10|1 3| O 48 22
TOTAL OBTENIBLE [ 200 TOTALOBTENIDO| 81 |[119
" 1. OBJETIVOS Y METAS 70 | 5]20f{10| O 35 35
PLANIFICACION DE 2. POLITICAS PARA PLANI!:ICACION 70 |15]10(15| 7 47 23
MANTENIMIENTO 3. CONTROL Y EVALUACION 60 |4|10({8|8|5[5|5]5 50 10
TOTAL OBTENIBLE [ 200 TOTAL OBTENIDO| 132 | 68
v 1. PLANIFICACION 100 |20]15(10| 8 |5 | 7 65 35
MANTENIMIENTO 2. PROGRAMACION E IMPI,_ANTACION 80 |8|6[8]|5]|5[8|]0]5 45 35
RUTINARIO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 |10 55 |10| 1|5 |15 51 19
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO| 161 | 89
1. PLANIFICACION 100 | 151510 0 |8 |5 | O 53 47
\% MANTENIMIENTO |2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 |20| 0 (15| 7 | 5 |15 62 18
PROGRAMADO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 |0 |7 |10]5]|0|5 |15 42 28
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO| 157 | 93
1. PLANIFICACION 100 | 0 |15| 0 (10| O 25 75
Vi MANTENIMIENTO |2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 | 5|10 0 |15]|15 45 35
CIRCUNSTANCIAL 3. CONTROL Y EVALUACION 70 |10 7 (10 8 |10 45 25
TOTAL OBTENIBLE [ 250 TOTAL OBTENIDO| 115 [135
i 1. PLANIFICACION 100 |30|30| 5| 5 70 30
MANTENIMENTO 2. PROGRAMACION E IMPI’.ANTACION 80 |15| 5 [15] 5 40 40
CORRECTIVO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 |15|15( 5 |10 45 25
TOTAL OBTENIBLE [ 250 TOTAL OBTENIDO| 155 | 95
1. DETERMINACION DE PARAMETROS 80 |10[20(20]10] O 60 20
Vil 2. PLANIFICACION 40 [10] 10 20 20
MANTENIMIENTO 3. PROGRAMACION E IMPLANTACION 70 |15]15{ 0] 0 |10 40 30
PREVENTIVO 4. CONTROL Y EVALUACION 60 |10|15{10] 15 50 10
TOTAL OBTENIBLE [ 250 TOTAL OBTENIDO| 170 | 80
1. ATENCION AFALLAS 100 | 0 [15[10]10|15]10 60 |40
IX MANTENIMIENTO |2. SUPERVISION Y EJECUCION 80 |20/ 0f5)3]5[0]0]5 38 42
POR AVERIA 3. INFORMACION SOBRE AVERIAS 70 |20|10{20] 10 60 10
TOTAL OBTENIBLE [ 250 TOTAL OBTENIDO| 158 | 92
1. CUANTIFICACION DE LAS
X PERSONAL NECESIDADES DE PERSONAL 70 130110120 60 101 14
DE MANTENIMENTO 2. SELECCIQN Y FORMACION 80 | 5|8 f10)]7]0f[0]|7]6 43 37 | 46
3. MOTIVACION E INCENTIVOS 50 |15{10f{10]10 45 5 | 10
TOTAL OBTENIBLE [ 200 TOTAL OBTENIDO| 148 | 52 | 26
1. APOYO ADMINISTRATIVO 40 [7]1]0]5|5]5 22 18 | 45
Xl APOYO |2. APOYO GERENCIAL 40 |0 Jj10]0]JOfO 10 30| 75
LOGISTICO 3. APOYO GENERAL 20 |0 ] O 0 20 |100
TOTAL OBTENIBLE | 100 TOTAL OBTENIDO[ 32 68 | 68
1. EQUIPOS 30 ]2|2f0]3]3(5 15 15 | 50
2. HERRAMIENTAS 30 |3[2[3]2]5 15 15 | 50
Xl RECURSOS 3. INSTRUMENTOS 30 |]2|0f0]2]3|5 12 18 | 60
4. MATERIALES 30 |]2|]0f3]3]|]1f{23]0o]Jofo 14 16 | 53 |
5. REPUESTOS 30 |3|]0f2]3]|J]0fof3]0]JOofoO 11 19 | 63
TOTAL OBTENIBLE | 150 TOTAL OBTENIDO| 67 83 | 55 |
2500 1079

PUNTUACION PORCENTUAL GLOBAL

Anexo C.1: Ficha de Evaluacion Norma COVENIN 2500-93, aplicada a la institucion hotelera.

Fuente: Elaboracion Propia.
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., Puntuacién
" L , . Puntuacion
Area Principio Basico porcentual
porcentual
Total
q
orcmizcon [LIACONS ETORIons) 21,
DE LAEMPRESA |= -
3. SISTEMA DE INFORMACION 28
q
el e e e e B
DE MANTENIMIENTO = -
3. SISTEMA DE INFORMACION 31
I PLANIFICACION o FEACion = .
DE MANTENIMIENTO = -
3. CONTROL Y EVALUACION 17
V. TENIMIENTO ; ié?ézmié?gN E IMPLANTACION ii 36
RUTINARIO : -
3. CONTROL Y EVALUACION 27
Ve TENIMIENTO ; ié?égmilc?ONN E IMPLANTACION g 37
PROGRAMADO : -
3. CONTROL Y EVALUACION 40
VL TENIMIENTO ; i:;chg:milc?oNN E IMPLANTACION Zj 54
CIRCUNSTANCIAL (= =
3. CONTROL Y EVALUACION 36
Vil TENIMIENTO ; z;chi}:milc?oNN E IMPLANTACION 28 38
CORRECTIVO : -
3. CONTROL Y EVALUACION 36
Vil 1. DETERMINACION DE PARAMETROS 25
TENIMIENTO 2 z;gNégixé?oNN E IMPLANTACION ig 32
PREVENTIVO - -
4. CONTROL Y EVALUACION 17
X MANTENIMENTO [t e oo 5 -
POR AVERIA - . -
3. INFORMACION SOBRE AVERIAS 14
1. CUANTIFICACION DE LAS 14
X. PERSONAL DE |NECESIDADES DE PERSONAL a1
MANTENIMIENTO [2. SELECCION Y FORMACION 83
3. MOTIVACION E INCENTIVOS 10
e = -
LOGISTICO -
3. APOYO GENERAL 100
1. EQUIPOS 50
2. HERRAMIENTAS 50
Xll. RECURSOS |3.INSTRUMENTOS 60 55
4. MATERIALES 53
5. REPUESTOS 63

2500-93.

Fuente: Elaboracion Propia.
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de la Norma COVENIN 2500-93.

Ve

IOn por area

Puntuaci

68
55
41 |

37

32
I! T T

38

54
37 |

34 36

60

100 -

90 -

70 A
60 -
50 -
40 -
30 A
20 A
10 -
O_

80 170

|enluadliod uolideniundg

Anexo C.3: Gréfico de barras de la puntuacion porcentual por area de la Norma COVENIN 2500-93.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO D: Resultado de la encuesta de las 10 mejores practicas de
mantenimiento.
M

ol

\
Fpa| EURTEHILDING

Area de Mantenimiento
Encuesta de las 10 mejores practicas de la Gestién de Mantenimiento

La presente encuesta tiene como finalidad conocer la opinion de los asociados que
se desempefian en las labores relacionadas al mantenimiento de los equipos del
Eurobuilding Hotel & Suites Caracas. La encuesta es de caracter anénimo, y consiste en
30 preguntas basadas en las “10 mejores préacticas de Mantenimiento”, con el objetivo de
evaluar dicha gestion dentro de la empresa. Marque con una (X) dentro del recuadro
correspondiente a la calificacién que le otorga a cada pegunta. Ademas, indicar las
posibles causas en caso de valorar la pregunta con baja ponderacion (No sé, Malo o
Regular) en Observaciones.

1) ¢Considera usted qué la empresa le presta suficiente apoyo en la realizacién de

su trabajo?
No se | Malo | Regular | Bueno [ Excelente
Observacion:
2) ¢Considera usted qué existe trabajo en equipo en su ambiente laboral?
No se [ Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
3) ¢Cree usted que su puesto de trabajo esta bien definido y delimitado?
No se | Malo [ Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
4) ;Cree usted que la empresa posee suficiente informacion sobre las actividades
necesarias a realizar para el buen funcionamiento de los equipos?
No se | Malo | Regular ] Bueno | Excelente
Observacion:
5) ¢Considera que las acciones llevadas a cabo hasta el momento han sido
efectivas?
No se | Malo [ Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
6) ¢Considera usted que los contratistas que emplea la institucién desarrollan una
buena labor?
No se | Malo | Regular ]| Bueno [ Excelente
Observacion:
7) ¢Codmo califica la dotacion del almacén de la institucién?
No se | Malo | Regular ] Bueno | Excelente
Observacion:
8) ¢Cdmo califica la atencion de respuesta después de la notificacion de la falla?
No se | Malo | Regular | Bueno [ Excelente
Observacion:
9) ¢Como califica la dotacion de herramientas dentro de la institucion?
No se | Malo [ Regular | Bueno | Excelente
Observacion:

Anexo D.1: Encuesta de las 10 mejores Practica de la Gestidén de
Mantenimiento (Pagina 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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10) ¢ Cuél es Ia valoracmn que le da usted a la participacion de los gerentes en las
operaciones realizadas para mantener los equipos en buen estado?

No se [ Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
11) ¢ Cémo califica la supervision de la gerencia sobre sus labores?
No se [ Malo [ Regular ] Bueno [ Excelente
Observacion:
12) ¢ Qué valor le da usted al entrenamiento del personal?
No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:

13) ¢ Cémo califica la planificacion de las 6rdenes de trabajo o los procedimientos
dentro de la institucion?

No se [ Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
14) ; Qué valor le da a la incorporacién de tecnologia?
No se | Malo [ Regular ] Bueno [ Excelente
Observacion:
15) ¢Qué piensa usted acerca de la limpieza de talleres y areas de trabajo?
No se [ Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:

16) ¢ Considera que las actividades que se realizan para el buen funcionamiento de los
equipos siguen las instrucciones de los fabricantes?

No se | Malo |  Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
17) ;Cree usted que se plantean mejoras para que los equipos permanezcan en
operacion?
No se [ Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
18) ¢ Cémo califica el incentivo proporcionado por la institucién hacia usted?
No se | Malo [ Regular ] Bueno [ Excelente
Observacion:
19) ¢ Cémo califica la frecuencia de la solicitud de materiales y repuestos?
No se [ Malo |  Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
20) ¢ Qué opina sobre el proceso de obtencion de materiales y repuestos?
No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:

21) { Como considera que se maneja el almacén en cuanto a orden limpieza y rapidez
de atencion?

No se | Malo [ Regular ] Bueno [ Excelente
Observacion:
22) ;Cdémo califica la integracion de los otros departamentos con el de Gerencia de
mantenimiento e ingenieria?

No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:

Anexo D.2: Encuesta de las 10 mejores Practica de la Gestion de
Mantenimiento (Pagina 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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23) Coémo cailflca la tecnologia utilizada en la actualidad para los procesos de
mantenimiento?
No se | Malo | Regular ] Bueno | Excelente
Observacion:
24) ; Qué valor le da a la documentacion y registros de dichos procesos?
No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
25)En cuanto a la parada de los equipos por fallas. Asigne un valor segun su
consideracién
No se | Malo | Regular ] Bueno | Excelente
Observacion:

26) ¢ A qué nivel considera usted que nuevos planes de mantenimiento mejorarian la
eficiencia de los equipos?
No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
27) ¢ Considera que la parada de los equipos afecta de manera directa a la calidad del
servicio del hotel?
No se [ Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
28) 4 Cree que las actividades realizadas regularmente a los equipos son confiables?
No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
29)Una vez realizada una reparacion. ;Coémo califica el desenvolvimiento posterior
del equipo?
No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:
30) ¢ Considera que las practicas realizadas a los equipos afectan de manera positiva
al alargamiento de la vida util de los equipos?
No se | Malo | Regular | Bueno | Excelente
Observacion:

Anexo D.3: Encuesta de las 10 mejores Practica de la Gestion de

Mantenimiento (Pagina 3).

Fuente: Elaboracion Propia.

Valoracién Puntuacion
No sé Uno (1)
Malo Dos (2)

Regular Tres (3)
Bueno Cuatro (4)
Excelente Cinco (5)

Anexo D.4: Escala de medicion para la encuesta.

Fuente: Elaboracion Propia.
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PROMEDIO promedio
Encuesta # | Etapa 1|Etapa 2| Etapa 3 |Etapa 4 |Etapa 5|Etapa 6 |Etapa 7 |Etapa 8 |Etapa 9| Etapa 10 total
1 3,67 2,67 3,33 3,00 2,67 3,00 3,33 2,67 2,67 4,00 3,10
2 3,00 2,67 2,67 2,67 3,00 2,67 3,00 2,33 2,67 3,33 2,80
3 3,67 3,67 3,33 3,00 2,67 2,33 2,33 3,00 3,67 3,33 3,10
4 2,67 2,67 2,67 3,00 2,67 2,00 3,33 2,00 2,33 2,67 2,60
5 2,67 3,00 2,33 2,67 2,33 2,67 2,00 2,00 2,00 3,00 2,47
6 3,33 4,33 3,33 4,33 2,00 3,33 4,00 3,67 2,00 4,00 3,43
7 3,67 3,67 3,33 3,33 3,00 2,33 3,00 3,00 1,67 4,33 3,13
8 3,67 3,33 3,33 3,00 3,00 2,67 3,33 3,00 2,67 3,00 3,10
9 2,33 2,67 3,00 2,33 2,33 2,00 2,67 2,67 3,33 3,67 2,70
10 3,00 3,00 3,33 3,00 2,33 2,00 2,33 2,67 3,33 3,33 2,83
11 4,00 3,00 3,33 2,33 2,33 3,00 3,33 3,33 3,33 4,33 3,23
12 4,67 3,67 3,67 5,00 2,67 4,33 4,67 3,33 4,00 4,33 4,03
13 3,33 3,33 2,67 2,67 2,33 3,00 3,33 2,67 3,00 3,67 3,00
14 4,00 4,00 3,67 4,33 2,00 3,67 3,67 3,33 3,33 3,00 3,50
15 1,67 2,67 2,33 1,67 2,33 3,33 1,67 2,33 3,67 3,67 2,53
pr‘iglgf"o 329 | 322 | 309 | 300 | 251 | 282 | 307 | 280 | 291 | 358 3,04

Anexo D.5: Resultados de los promedios, clasificados por encuesta y por etapa.

Fuente: Elaboracién Propia.
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93

84

93

78
74
103
94
93

81

85

97
121

90
105

76

Pregunta

30 | Total

29

28

27

26

25

24

23

22

21

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

2

1

Encuesta

10
11
12
13
14

15
Varianza| 1,12(0,55)1,03(0,70|0,67(0,70|0,35(0,60| 0,98( 0,86 0,81 (1,50| 0,40(0,35)|0,74(0,92| 0,64 | 0,81 0,67 (0,92 0,83 |0,35| 0,43 (0,95 0,24 | 1,84|1,21| 0,78 0,24 | 0,46 | 154,70

Anexo D.6: Resultados por pregunta de la varianza para el calculo del alfa de Cronbach.

Fuente: Elaboracién Propia.
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DIAGRAMA DE MALLA

PUNTAIJE

Anexo D.7: Diagrama de malla de la puntuacién obtenida en la Encuesta.

Fuente: Elaboracion Propia.

Puntaje obtenido en la Encuesta para cada etapa

5,00
4,50

4,00 3,58
< 350 329322 309 309 2gr 397 a0 201
2 3,00 2,51

52,50

< 2,00

& 1,50

1,00

0,50

0,00 ~ . . . . ; ; . . . .

Etapa Etapa Etapa Etapa Etapa Etapa Etapa Etapa Etapa Etapa
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Nimero de Etapa

Anexo D.8: Gréfico de barras de las medias de los resultados en cada etapa.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Area de Mantenimiento
Encuesta de la 5" Etapa de las mejores practicas de la Gestidn de
Mantenimiento

La presente encuesta tiene como finalidad conocer la opinion de los
asociados que se desempefian en las labores relacionadas al mantenimiento de
los equipos del Eurobuilding Hotel & Suites Caracas. Marque con una (X) la causa
que usted considera que mas afecte negativamente la etapa especificada.
Seleccione solo una causa por categoria.

Categoria Causa Marca conuna (X)

Poco capacitado

La plantilla no esta completa
no reciben cronograma de
actividades rutinarias

1.-Personal

No siempre se encuentran los
materiales y/o repuestos requeridos

Herramientas y/o equipos
insuficientes

Materiales a cargo del
departamento de compras

No hay control del inventario de
repuestos

Las ordenes de trabajo no se
lolanifican

3.-Documentacion |exitencia de equipos sin informacién
Ausencia de inventario de los
equipos

2-Materiales y
herramientas

No existen rutinas de mantenimiento

El mantenimiento preventivo no tiene
una frecuencia determinada

No siguen instrucciones de los
fabricantes

No existe codificacidn de los
equipos

No se cuenta con historial de fallas
de los equipos

No hayregistro de los seriales de
los equipos

Faltan manuales de los equipos

4 -Metodo

5.-Informacion de
los equipos

Anexo D.9: Encuesta de la 5% Etapa de las mejores Practica de la Gestion de
Mantenimiento.

Fuente: Elaboracién Propia.
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{

Area de Mantenimiento
Encuesta de la 6" Etapa de las mejores practicas de la Gestion de
Mantenimiento

La presente encuesta tiene como finalidad conocer la opinién de los
asociados que se desempefan en las labores relacionadas al mantenimiento de
los equipos del Eurobuilding Hotel & Suites Caracas. Marque con una (X) la causa
que usted considera que mas afecte negativamente la etapa especificada.
Seleccione solo una causa por categoria.

Categoria Causa Marca con una (X)

Poco capacitado

No existen programas permanentes
de capacitacion

Falta de adiestramiento

1.-Personal
Ambiente de trabajo desorganizado

Desmotivado
No hay politicas de incentivos

No siempre se encuentran los
materiales y/o repuestos requeridos

Herramientas y/o equipos
2-Materialesy |desactualizados

equipos En ocasiones no se cuenta conel
equipo adecuado y se recurre a
contratistas
No hay control del inventario de
repuestos
No se documentan o registran los
procesos de mantenimiento
No hay mejoras en el registro de la
informacion
No existe organizacion en el archivo
de los documentos
El mantenimiento preventivo no tiene
una frecuencia determinada
No hay estandarizacién de los
4 -Método procesos
No siguen instrucciones de los
fabricantes
Control escaso
Faltan manuales de los equipos
No hay registro de los seriales de
los equipos

3.-Documentacién

5.-Informacion de
los Equipos

Anexo D.10: Encuesta de la 6™ Etapa de las mejores Practica de la Gestion de
Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Area de Mantenlmlento
Encuesta de la 8" Etapa de las mejores practicas de la Gestion de
Mantenimiento

La presente encuesta tiene como finalidad conocer la opinién de los
asociados que se desempefian en las labores relacionadas al mantenimiento de
los equipos del Eurobuilding Hotel & Suites Caracas. Marque con una (X) la causa
que usted considera que mas afecte negativamente la etapa especificada.
Seleccione solo una causa por categoria.

Categoria Causa Marca con una (X)

Falta de recursos econdmicos
1.-Personal Falta de adiestramiento
Desmotivado

Herramientas y/o equipos
desactualizados

Enocasiones no se cuenta conel
equipo adecuado y se recurre a
contratistas

Materiales a cargo del
departamento de compras

No hay control del inventario de
repuestos

No se dispone de hoja de vida de
los equipos

No se documentan o registran los
procesos de mantenimiento
Ausencia de inventario de los
equipos

2. -Materiales y
equipos

3.-Documentacion

No existen rutinas de mantenimiento

El mantenimiento preventivo no tiene
una frecuencia determinada

No hay estandarizacion de los
procesos

4 -Metodo

Control escaso

No existe codificacion de los
equipos
Faltan manuales de los equipos

5.-Informacién de
los equipos

Anexo D.11: Encuesta de la 8'% Etapa de las mejores Practica de la Gestién de
Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia.

21



UCAB

M@ Universidad Catélica

A NDR E' S B.E L LO ANEXOS
Escuela de Ingenieria Industrial
0,
/6 con % con
respecto Nro. de
Causa Subcausa respecto
alas personas
al total
causas
Poco capacitado 53% 2,67% 8
La plantilla no estd completa 27% 1,33% 4
Personal i
no regben crorjograma de 20% 1,00% 3
actividades rutinarias
Total 100% 5,00% 15
No siempre se encuentran los _ 40% 6.00% 6
materiales y/o repuestos requeridos
Herramientas y/o equipos 0 0
Materiales y insuficientes 20% 3,00% 3
herramientas i
Materiales a cargo del 13% 2.00% 5
departamento de compras
No hay control del inventario de 27% 4.00% 4
repuestos
Total _ 100% 15,00% 15
Las 'o.rdenes de trabajo no se 33% 6.67%
planifican
VMM exitencia de equipos sin informaciéon 40% 8,00%
Ausgnua de inventario de los 27% 5.33% 4
equipos
Total 100% 20,00% 15
No existen rutinas de mantenimiento 60% 27,00% 9
El manten|m|_ento prev_entlvo no tiene 27% 12,00% 4
Metodo una frecuencia determinada
No siguen instrucciones de los 13% 6.00% 5
fabricantes
Total 100% 45,00% 15
No ¢X|ste codificacion de los 27% 4.00% 4
equipos
No se cuenta con historial de fallas
0, 0,
Informacion de los |de los equipos 33% 5,00% °
equipos i i
quip No hay registro de los seriales de 13% 2.00% 5
los equipos
Faltan manuales de los equipos 27% 4,00% 4
Total 100% 15,00% 15

Anexo D.12: Resultado de la encuesta 5 Etapa de la mejores Préacticas de la
Gestion de Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia.
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0,
/6 con % con
respecto Nro. de
Causa Subcausa respecto
alas personas
al total
causas
Poco capacitado 13% 1,33% 2
No eX|sten prggramas permanentes 7% 0.67% 1
de capacitacién
Falta de adiestramiento 13% 1,33% 2
Personal . . .
Ambiente de trabajo desorganizado 7% 0,67% 1
Desmotivado 20% 2,00% 3
No hay politicas de incentivos 40% 4,00% 6
Total 100% 10,00% 15
No siempre se encuentran los ' 40% 4.00% 6
materiales y/o repuestos requeridos
reramre | aoom |
Materiales y .
equipos En ocasiones no se cuenta con el
equipo adecuado y se recurre a 13% 1,33% 2
contratistas
No hay control del inventario de 7% 0.67% 1
repuestos
Total 100% 10,00% 15
No se documentan o re-glstran los 53 10.67% 8
procesos de mantenimiento
» !\lo hay njgjoras en el registro de la 27% 5.33% 4
Documentacion |informacion
No existe organizacién en el archivo 20% 4.00% 3
de los documentos
Total 100% 20,00% 15
El mantenlml'ento prevgntlvo no tiene 13% 7.33% 5
una frecuencia determinada
No hay estandarizacion de los 47% 25.67% 7
Método PTOcesos -
No siguen instrucciones de los 33% 18,33% 5
fabricantes
Control escaso 7% 3,67% 1
Total 100% 55,00% 15
Faltan manuales de los equipos 53% 2,67% 8
Informacion de los i i
: No hay registro de los seriales de 47% 2.33% 7
Equipos los equipos
Total 100% 5,00% 15

Anexo D.13: Resultado de la encuesta 6" Etapa de la mejores Préacticas de la
Gestion de Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia.
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0,
A Cell] % con
respecto Nro. de
Causa Subcausa respecto
alas personas
al total
causas
Falta de recursos econdémicos 40% 6,00% 6
Falta de adiestramiento 40% 6,00% 6
Personal . :
Desmotivado 20% 3,00% 3
Total 100% 15,00% 15
Herramleptas y/o equipos 20% 1,00% 3
desactualizados
En ocasiones no se cuenta con el
equipo adecuado y se recurre a 33% 1,67% 5
Materialesy |contratistas
equipos i
quip Materiales a cargo del 27% 1,33% 4
departamento de compras
No hay control del inventario de 20% 1.00% 3
repuestos
Total 100% 5,00% 15
No se c!lspone de hoja de vida de 33% 6.67% 5
los equipos
No se documentan o registran los 0 0
Documentacion |procesos de mantenimiento 47% 9,33% !
Aus_enma de inventario de los 20% 4.00% 3
equipos
Total 100% 20,00% 15
No existen rutinas de mantenimiento 60% 30,00% 9
El manten|m|_ento prev_ent|vo no tiene 7% 3.33% 1
una frecuencia determinada
Metodo izacio
No hay estandarizacion de los 20% 10,00% 3
procesos
Control escaso 13% 6,67% 2
Total 100% 50,00% 15
3 No §X|ste codificacion de los 47% 4.67% 7
Informacion de los |equipos
equipos Faltan manuales de los equipos 53% 5,33% 8
Total 100% 10,00% 15

Anexo D.14: Resultado de la encuesta 8"® Etapa de la mejores Practicas de la
Gestion de Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia
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DOCUMENTACION| 209

Existencia de equipos 40%

sin informacion

27% . . .
Ausencia de inventario

de los equipos

Las ordenes de trabajo
no se planifican

No existen rutinas de mantenimiento

45%

METODO

No siguen instrucciones de los fabricantes

El mantenimiento preventivo no tiene
una frecuencia determinada

No existe codificacion de 27%
Los equipos /

|

40% No siempre se encuentran los materiales
ylo repuestos requeridos

Herramientas y/o equipos 20%
insuficientes

0,
13% Materiales a cargo del departamento

de compras

20%

33%
No se cuenta con un historial
de fallas de los equipos
Faltan manuales de 27% _ _ o
los equipos No hay control del inventario 27%
/ de repuestos
13%

No hay registro de los
seriales de los equipos

No recibe cronograma de
Actividades rutinarias

INFORMACION DE LOS EQUIPOS 15%

‘ MATERIALES Y HERRAMIENTAS ‘ 15%

PERSONAI

A 4

DEFICIENCIAS EN
LA PLANIFICACION
Y PROGRAMACION

53%
Poco Capacitado

La plantilla no esta

completa

Anexo D.15: Diagrama Causa-Efecto. Deficiencias en la 5 Etapa (Planificacién y Programacion).

Fuente: Elaboracion Propia.
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DOCUMENTACION | 2095

METODO

55%

No hay estandarizacion de los procesos

No hay mejoras en 2704

el registro de la
informacion

El mantenimiento preventivo no tiene
53% . una frecuencia determinada
No se documentan o registran

los procesos de mantenimiento

No siguen instrucciones de los fabricantes

7%
No existe organizacion al
archivar los documentos Control escaso
DEFICIENCIAS EN
7'y » LA MEJORA
f CONTINUA

13%
Faltan manuales de 53% 40% No siempre se encuentran los materiales / .
los equipos ylo repuestos requeridos Poco Capacitado
13%
Herramientas y/o equipos 40% Falta de adiestramiento ——»/

desactualizados /
% No existen programas permanentes

47% No hay registro de los 2% de capacitacion
seriales de los equipos
Ambiente de trabajo desorganizado —»
No hay control del inventario 7% / 40%
de repuestos «——— No hay politica de incentivos
20% /
Desmotivado —»/

13% En ocasiones no se cuenta con el equipo
-« )
adecuado y se recurre a contratistas

INFORMACION DE LOS EQUIPOS‘ 5% ‘ MATERIALES Y HERRAMIENTAS ‘ 10% PERSONAI 10%

Anexo D.16: Diagrama Causa-Efecto. Deficiencias en la 6 Etapa (La mejora Continua).
Fuente: Elaboracion Propia.
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DOCUMENTACION
20% 50%

METODO

No hay estandarizacién de los procesos

No se dispone de 33%

hoja de vida de
los equipos

El mantenimiento preventivo no tiene
i una frecuencia determinada
No se documentan o registran

los procesos de mantenimiento

No existen rutinas de mantenimiento 13%

Ausencia del inventario

de los equipos Control escaso

oo

DEFICIENCIAS EN
LA INTEGRACION
DE PROCESOS Y

/ SISTEMAS
Faltan manuales de 53% 40% No siempre se encuentran los materiales
los equipos y/o repuestos requeridos
/ 40%
Herramientas y/o equipos 20% Falta de adiestramiento
desactualizados
A47% No existe codificacion /
9 i 0
de 1S equipos 27% Materiales a cargo del 20%

departamento de compra .
Desmotivado

—»
20%
No hay control del inventario
40%

de repuestos

Falta de recursos economicos

33% En ocasiones no se cuenta con el equipo /
adecuado y se recurre a contratistas

INFORMACION DE LOS EQUIPOS‘ 10% ‘ MATERIALES Y HERRAMIENTAS ‘ 5% PERSONAI 15%

Anexo D.17: Diagrama Causa-Efecto. Deficiencias en la 8" Etapa (La integracién de Procesos y Sistemas).

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO E: Estudio de desperdicios:

Letra Tipo de Desperdicio
Movimiento
Transportacion
Esperas
Inventario
Defecto
Procesamiento
Sobreproduccion
Talento
Anexo E.1: Leyenda de la tabla para identificar los desperdicios.

=W o|oO—-md<Z

Fuente: Elaboracion Propia.
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DESPERDICIO 5
ACTIVIDAD COMO SE MANIFIESTA
M T E I D P S T

- El personal debe esperar
por materiales o repuestos
gue no se encuentran

disponible en el inventario.

- Equipos por arreglar

desatendidos.

X - La informacion necesaria
Proceso de para el cuidado de los

Mantenimiento equipos no se utiliza.

Correctivo _
- Ausencia de las

especificaciones técnicas y
manuales basicos de los
equipos.

- El técnico tiene que
X desplazarse a verificar una
falla reportada.

Anexo E.2: Tabla de identificacion de los desperdicios asociados al Proceso de Mantenimiento Correctivo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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DESPERDICIO :
ACTIVIDAD COMO SE MANIFIESTA

M T E I D P S T

- Paradas frecuentes de los

X )
equipos.

- Actividades redundantes dentro
del proceso.

Proceso de - El personal espera por la
limpieza de los reposicion de materiales
equipos consumibles que se agotan en el
(Mantenimiento transcurso de la actividad.

Preventivo)
- Traslado constante del personal al

X almacén en busca de materiales de
limpieza.

- Excesivo transporte de materiales

X . " .
y herramientas a sitios lejanos.

Anexo E.3: Tabla de identificacién de los desperdicios asociados al Proceso de Limpieza de los equipos.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Analisis de Por Qué's del proceso de Mantenimiento Correctivo

Desperdicio Por Qué 1 Por Qué 2 Por Qué 3 Causa raiz
Por materiales o| No se tiene
repuestos que stock de o o
P q No hay politica | No hay politica
no se repuestos
Espera de stock de de stock de
encuentran fundamentales . . : .
. . Inventario Inventario
disponible en el para el
inventario mantenimiento
No se tiene
. stock de o o
Equipos por No hay politica | No hay politica
: repuestos
Inventario arreglar de stock de de stock de
. fundamentales . . : .
desatendidos inventario inventario
para el
mantenimiento
La informacion . .
. . .. | La informacion . L
necesaria para | La informacion o se La informacion
Inventario el cuidado de |no se consigue no se encuentra
; - encuentra .
los equipos no | con facilidad : organizada
N organizada
se utiliza
Ausencia de las | Pérdida de los
especificaciones| modelosy Inexistente Inexistente
Defecto técnicas y seriales que | documentacion | documentacion
manuales suministran la | y control de los | y control de los
basicos de los informacion equipos equipos
equipos esencial
f El operador El operador
El técnico tiene Falta de P b
L desconoce las | desconoce las
que confiabilidad . i
- posibles fallas y | posibles fallas y
Movimiento | desplazarse a | del operador . .
. , soluciones soluciones
verificar una que reporto la L L.
basicas de los | basicas de los
falla reportada falla : .
equipos equipos

Anexo E.4: Andlisis de Por Que's del Proceso de Mantenimiento Correctivo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Analisis de Por Qué's del Mantenimiento Preventivo

Desperdicio Por Qué 1 Por Qué 2 Por Qué 3 Causa raiz
Fallas graves
Paradas 9 — .
gue sacan al Limpieza Limpieza
Defecto frecuentes de los . : .
; equipo de inadecuada inadecuada
equipos o
operatividad
Actividades Limpieza
Procesamiento redundantes realizada por Falta de Falta de
inadecuado dentro del personal mal capacitacion capacitacion
proceso capacitado
El personal . .
P Inexistencia de
espera por la -
A documentacion
reposicion de )
) gue permita No hay No hay
materiales R R
Espera : conocer los | estandarizacion | estandarizacion
consumibles que :
materiales a | de los procesos | de los procesos
se agotan en el "
utilizar y su
transcurso de la )
- cantidad
actividad
Inexistencia de
Traslado -
documentacion
constante del .
que permita No hay No hay
- personal al A A
Movimiento ] conocer los | estandarizacion | estandarizacion
almaceén en busca :
: materiales a | de los procesos | de los procesos
de materiales de .
limpieza utlllza_r y su
cantidad
Excesivo Almacén del
transporte de departamento o o
pe P Mala distribucion | Mala distribucion
Transporte materiales y se encuentra : :
. . de los espacios | de los espacios
herramientas a lejos de las
sitios lejanos. cocinas

Anexo E.5: Andlisis de Por Que's del Proceso de Mantenimiento Preventivo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO F: Zonificacién

Pasteleria

N\ N\ NA\AAANAAY
AR :
EESSISER [t
>“0000‘0000‘ Cocina Personal
707026762056 %% %% % %% ——
"““Q"“’%"%"Q""‘\ Cocina Caliente
‘0“‘0000"’0‘ Cocina Fria
07050207020 %0 %0 % % %% % %%\ .
:‘:’:‘:‘:’:’:‘:‘:’:’:’:’:’:‘:‘0‘ e
1020207626 %6 % % %% % %6 %% %% % %
03000302020 3030 20202030 S0 S0 202050
20702020762 %% % % %% %% %%

207020205 % %% % %% % 2% % %%
A N,
D, W,
@, (> ) .
B N
O
O
QO
Qr~7
20707050220 20676 % %% %% % %% % %% % % %%
AAAAA XXX \0‘ ’:‘:’0’0’:“‘“‘ XX "

Anexo F.1: Zonificacion del sistema de cocinas, So6tano 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo F.2: Zonificacién de los equipos. Cocina Personal, Sétano 2.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Anexo F.3: Zonificacién de los equipos. Cocina Fria, Sétano 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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[ Y

[ E:‘

[ R
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| 4

Anexo F.4: Zonificacion de los equipos. Room Service, Sétano 2.

Fuente: Elaboracién Propia.

36



UCAB ucpiae coste

eeeeeeeeeee genieria Industrial

ANEXOS

Anexo F.5: Zonificacién de los equipos. Cocina Central, Sétano 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo F.6: Zonificacion de los equipos. Pasteleria, Sétano 2.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Areas Mezzanina

Color

Cocina Hanami

Anexo F.7: Zonificacion del sistema de cocinas, Nivel Mezzanina.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo F.8: Zonificacidon de los equipos. Cocina Hanami, Nivel Mezzanina.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Areas Lobby Color
Cocina Jardin Cristal
Cocina Terraza

Pizzeria
Zona Terraza

Zona Habitaciones V////{,ﬁ

Anexo F.9: Zonificacién del sistema de cocinas, Nivel Lobby.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo F.10: Zonificacién de los equipos. Cocina Jardin Cristal, Nivel Lobby.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Anexo F.11: Zonificacién de los equipos. Cocina Terrazas, Nivel Lobby.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo F.12: Zonificacién de los equipos. Cocina Pizzeria, Nivel Lobby.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO G: Inventario de equipos.

SEEL

Ubicacién

Ablandador GRUPO BOIA A.C.2004 150 Cocina Central  S2-CC-SC-ABL-01
Carro Caliente Hgf?:;gnn SIS Cocina Central S2-CC-SC-HCA-01
Carro Caliente VULCAN SIS Cocina Central S2-CC-SC-HCA-02

Cocina 6 quemadores HOBART GH6S 48-1616176 Cocina Central S2-CC-SC-CSQ-01

Cocina 6 quemadores HOBART GH6S SIS Cocina Central S2-CC-SC-CSQ-02

Cocina 6 quemadores HOBART GH6S S/S Cocina Central S2-CC-SC-CSQ-03
Exprimidora de jugo de

naranja ZUMEX ZUMEX 38 115 VH 339101 Cocina Central  S2-CC-SC-EXJ-01

Freidora doble VULCAN 2GR45DF 48-1614670 Cocina Central S2-CC-SC-FRD-01

Freidora doble VULCAN 2GR45DF SIS Cocina Central S2-CC-SC-FRD-02

Horno ALTO-SHAAM 20.20MLS 342417-000 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-01

Horno VULCAN VC4GD-12 48-1619195 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-02

Horno VULCAN VC4GD-12 48-1616165 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-03

Horno VULCAN VC4GD-12 48-1619194 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-04

Horno VULCAN VC4GD-12 48-1616166 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-05

Horno VULCAN VC4GD-12 48-1619193 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-06

Horno VULCAN VC4GD-12 48-1619196 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-07

Horno BLODGETT RE-44 0188J2378101 Cocina Central S2-CC-SC-HNO-08

Lavavajillas HOBART Uw50 85-1051617 Cocina Central  S2-CC-SC-LVA-01

Licuadora CROYDON T125-160001 D1 1036815 Cocina Central  S2-CC-SC-LIC-01

Marmita VULCAN GL80E 27-1179483 Cocina Central S2-CC-SC-MAR-01

Marmita VULCAN GL80E 27-1179654 Cocina Central S2-CC-SC-MAR-02

Nevera 4 puertas vertical SIM SIS Cocina Central S2-CC-SC-NCV-01

Plancha SIM S/S Cocina Central  S2-CC-SC-PLA-01
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Plancha SIM S/S Cocina Central
Sartén Basculante VULCAN VG40 27-1179481 Cocina Central
Sartén Basculante VULCAN VG40 S/S Cocina Central
Sierra BOIA SI251011 S/S Cocina Central
Congelador TRUE TWT-48 SIS Cocina Fria
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM S/S Cocina Fria
Procesador de alimentos IBOIA HLC-300 13HL7056-115 Cocina Fria
Procesador de alimentos UNIVEX BC18 2111146 Cocina Fria
Rebanadora HOBART 2712 56-1288-161 Cocina Fria
Carter- 411978- Cocina
Carro Caliente Hoffmann BB1600 042007 Personal
Cocina
Cocina 6 quemadores SIM S/S Personal
Cocina
Horno VULCAN VC4GD-12 S/S Personal
Cocina
Licuadora CROYDON S/S Personal
Cocina
Marmita VULCAN GL80E S/S Personal
Cocina
Plancha SIM S/S Personal
Cocina
Plancha VULCAN GH60 S/S Personal
Cocina
Sartén Basculante VULCAN VG40 S/S Personal
Amasadora EUROCHEF E10K F0810198 Hanami
Bafo Maria SIM SIS Hanami
IRUNAKO
Cocina 4 quemadores C.A. SIS Hanami
Cocina 6 quemadores SIM SIS Hanami
Freidora individual THERMA-TEK S/S Hanami
Grill MSTAR S/S Hanami
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S2-CC-SC-PLA-02
S2-CC-SC-SAB-01
S2-CC-SC-SAB-02
S2-CC-SC-SRR-01
S2-CF-SC-CON-01

S2-CF-SC-NTM-01
S2-CF-SC-PDA-01
S2-CF-SC-PDA-02
S2-CF-SC-RBN-01

S2-CP-SC-HCA-04
S2-CP-SC-CSQ-05
S2-CP-SC-HNO-11
S2-CP-SC-LIC-02
S2-CP-SC-MAR-03
S2-CP-SC-PLA-03
S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-SAB-03
MZ-HA-SC-AMA-07
MZ-HA-SC-BMA-03

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-FRI-03
MZ-HA-SC-GRL-04
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Horno BLODGETT MARK V 111 SIS Hanami
Lavavajillas HOBART AM15T 23-1109-214 Hanami
Maquina de helado COLDELITE LAB100B SIS Hanami
Nevera 2 puertas vertical FRIGER SIS Hanami

Nevera 2 tapas TECOVEN SIS Hanami

Nevera 3 puertas tipo
meson FRIGER SIS Hanami

Nevera 3 puertas tipo
meson SIM SIS Hanami
Nevera 3 puertas vertical FRIGER SIS Hanami
Plancha SIM SIS Hanami
Rebanadora MSTAR SIS Hanami

Carter- 412427-

Carro Caliente Hoffmann PH1830 052007 Jardin Cristal
Cocina 4 quemadores MSTAR Cl144008G SIS Jardin Cristal
Cocina 6 quemadores VULCAN \V6B36B S/S Jardin Cristal

Freidora doble VULCAN 2GR45DF SIS Jardin Cristal

Horno BLODGETT MARK V 111 SIS Jardin Cristal
Lavavajillas HOBART OL44E 85-1087220 Jardin Cristal
Méaquina de café CECILWARE CL-200 SIS Jardin Cristal
Maquina de café RANCILIO  CLASSE 6 MOD. L SIS Jardin Cristal
Maguina de hielo SCOTSMAN HC400 SIS Jardin Cristal
Marmita SIM SIS Jardin Cristal
Nevera 2 puertas vertical COMMANDER SIS Jardin Cristal
Nevera 2 puertas vertical FRIGER SIS Jardin Cristal
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM S/S Jardin Cristal
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM S/S Jardin Cristal
Nevera 3 puertas vertical FRIGER SIS Jardin Cristal
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MZ-HA-SC-HNO-13
MZ-HA-SC-LVA-05
MZ-HA-SC-MHE-01
MZ-HA-SC-NDV-07
MZ-HA-SC-NDT-03

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11
MZ-HA-SC-NTV-04
MZ-HA-SC-PLA-07
MZ-HA-SC-RBN-06

LB-JC-SC-HCA-05
LB-JC-SC-CCQ-03
LB-JC-SC-CSQ-06
LB-JC-SC-FRD-03
LB-JC-SC-HNO-12
LB-JC-SC-LVA-03
LB-JC-SC-MCF-02
LB-JC-SC-MCF-03
LB-JC-SC-MDH-02
LB-JC-SC-MAR-04
LB-JC-SC-NDV-03
LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06
LB-JC-SC-NTV-01
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Nevera 3 puertas vertical FRIGER SIS Jardin Cristal
Nevera 3 tapas TURBO AIR SIS Jardin Cristal
Plancha VULCAN GH60 SIS Jardin Cristal
Rebanadora GLOBE 4600N 4600N-00208 Jardin Cristal
Amasadora SIM SIS Pasteleria
Amasadora HOBART H600T 31-1199-913 Pasteleria
Amasadora HOBART D300T 31-1191-948 Pasteleria
Amasadora SENZANI PK20 AA0494 Pasteleria
Amasadora GLOBE SP8 70-13692 Pasteleria
Amasadora GLOBE SP8 70-13844 Pasteleria
Carter-
Carro Caliente Hoffmann SIS Pasteleria
Cocina 4 quemadores SIM SIS Pasteleria
Horno HORMAINCA PAGANI 900 SIS Pasteleria
Horno COFAHOR Giratorio S/S Pasteleria
Nevera 2 puertas vertical INVITREL VSI-2 SIS Pasteleria
Nevera 2 puertas vertical INVITREL VSI-2 S/S Pasteleria
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM SIS Pasteleria
Rebanadora HOBART 2712 56-1288-145 Pasteleria
Cocina 6 quemadores MSTAR S/S Pizzeria
Nevera 1 puerta vertical SIM S/S Pizzeria
Nevera 2 tapas INVITREL ENF-2T SIS Pizzeria
Nevera 2 tapas SIM SIS Pizzeria
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM SIS Pizzeria
Procesador de alimentos METVISA RDAL110MF604 1466 Pizzeria
Rebanadora SIM S/S Pizzeria
Bafio Maria SIM SIS Room Service
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LB-JC-SC-NTV-02
LB-JC-SC-NTT-01
LB-JC-SC-PLA-05
LB-JC-SC-RBN-04
S2-PS-SC-AMA-01
S2-PS-SC-AMA-02
S2-PS-SC-AMA-03
S2-PS-SC-AMA-04
S2-PS-SC-AMA-05
S2-PS-SC-AMA-06

S2-PS-SC-HCA-03
S2-PS-SC-CCQ-01
S2-PS-SC-HNO-09
S2-PS-SC-HNO-10
S2-PS-SC-NDV-01
S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02
S2-PS-SC-RBN-02
LB-PZ-SC-CSQ-04
LB-PZ-SC-NUV-01
LB-PZ-SC-NDT-01
LB-PZ-SC-NDT-02

LB-PZ-SC-NTM-04
LB-PZ-SC-PDA-03
LB-PZ-SC-RBN-03
S2-RS-SC-BMA-02
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Cocina 4 quemadores  SOUTHBEND P32A-XX SIS Room Service
Congelador TRUE T19 SIS Room Service
Freidora individual VULCAN 1GR45M SIS Room Service
Grill SIM SIS Room Service
Lavavajillas HOBART SIS Room Service
Licuadora BIMG LQL15M110MF604 968 Room Service
Maquina de café GAGGIA E90 113478 Room Service
Maquina de café CECILWARE FE-100 481087 Room Service
Maguina de hielo SCOTSMAN HC400 SIS Room Service
Nevera 1 tapa INVITREL SIS Room Service
Nevera 2 puertas tipo
meson TRUE TUC-60 SIS Room Service
Nevera 2 puertas tipo
meson TRUE TUC-60 SIS Room Service
Nevera 2 puertas vertical FRIGER SIS Room Service
Nevera 2 puertas vertical FRIGER SIS Room Service
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM SIS Room Service
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM SIS Room Service
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM SIS Room Service
Nevera 3 puertas vertical FRIGER SIS Room Service
Nevera 4 puertas tipo
meson SIM SIS Room Service
Plancha SIM SIS Room Service
Rebanadora HOBART 2712 56-1286-662 Room Service
Tostador SAVORY RT-2VSE S/S Room Service
Bafio Maria SIM S/S Terraza
Cocina 4 quemadores SOUTHBEND P36D-BBG 10H08441 Terraza
Freidora individual VULCAN 1GR45M S/S Terraza
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S2-RS-SC-CCQ-04
S2-RS-SC-CON-02
S2-RS-SC-FRI-02
S2-RS-SC-GRL-03
S2-RS-SC-LVA-04
S2-RS-SC-LIC-03
S2-RS-SC-MCF-04
S2-RS-SC-MCF-05
S2-RS-SC-MDH-03
S2-RS-SC-NUT-01

S2-RS-SC-NDM-01

S2-RS-SC-NDM-02
S2-RS-SC-NDV-05
S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07
S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09
S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-NCM-01
S2-RS-SC-PLA-06
S2-RS-SC-RBN-05
S2-RS-SC-TOS-02
LB-TR-SC-BMA-01
LB-TR-SC-CCQ-02
LB-TR-SC-FRI-01
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Grill SIM SIS Terraza
Grill 9 guemadores VULCAN SIS Terraza
Lavavajillas HOBART AM-14 27-170-440 Terraza
Maquina de café GAGGIA EQ90 SIS Terraza
MANITOWOC
Maquina de hielo ICE B970 110761417 Terraza
Nevera 3 puertas tipo
meson SIM SIS Terraza
Plancha doble SIM SIS Terraza
Tostador SAVORY RT-2VSE 512 Terraza

Anexo G.1: Inventario de los equipos de las cocinas.

Fuente: Elaboracion Propia.
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LB-TR-SC-GRL-01
LB-TR-SC-GRL-02
LB-TR-SC-LVA-02
LB-TR-SC-MCF-01

LB-TR-SC-MDH-01

LB-TR-SC-NTM-03
LB-TR-SC-PLD-01
LB-TR-SC-TOS-01
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ANEXO H: Analisis de Criticidad

Equipo

Marmita

Sartén Basculante
Horno Alto-Shaam
Freidora doble
Carro Caliente

Amasadora

Nevera 4 puertas tipo
meson

Nevera 4 puertas vertical

Nevera 3 puertas tipo
mesoén

Horno

Nevera 3 puertas vertical
Lavavajillas

Freidora individual
Maquina de helado
Plancha

Maquina de café

Precio en
Délares

$
22.456,10
$
17.228,25
$
11.900,00
$
7.195,00

$
4.741,00
$

4.594,33
$

4.473,72
$

4.216,00
$
3.742,18
$
3.700,00
$
3.486,00
$
3.350,00
$
3.000,00
$
2.999,99
$
2.775,00
$
2.400,00

Precio en
Bolivares

Bs.
48.527.632,10
Bs.
37.230.248,25
Bs.
25.715.900,00
Bs.
15.548.395,00
Bs.
10.245.301,00
Bs.
9.928.347,13
Bs.
9.667.708,92
Bs.
9.110.776,00
Bs.
8.086.850,98
Bs.
7.995.700,00
Bs.
7.533.246,00
Bs.
7.239.350,00
Bs.
6.483.000,00
Bs.
6.482.978,39
Bs.
5.996.775,00
Bs.
5.186.400,00

%
Participacion
17,71%
13,59%
9,39%
5,67%
3,74%
3,62%
3,53%
3,33%
2,95%
2,92%
2,75%
2,64%
2,37%
2,37%
2,19%

1,89%

51

%
Acumulado

17,71%
31,30%
40,68%
46,36%
50,10%
53,72%
57,25%
60,57%
63,52%
66,44%
69,19%
71,83%
74,20%
76,57%
78,75%

80,65%

Clasificacion
por Precio

> > >

Clasificacion
por criticidad

Clasificaciéon
definitiva
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g PEpESEE 2$i236,86 4?:533.854,46 e il B ' -
Nevera 2 puertas vertical 2$i108,00 4?2.55.388,00 1,66% 84,07% B | -
Cocina 4 quemadores fggg,eg 4?3?'21_330,09 1,58% 85,65% B | -
Cocina 6 quemadores 5999,69 4?;21.330,09 1,58% 87,23% B I -
el f999,69 4?3?'21.330,09 1,58% 88,81% B ! -
Congelador ESO0,00 3?:59.800,00 1,42% 90,23% B | -
Sierra fsoo,oo 3?259_800100 1,42% 91,64% c I -
Procesador de alimentos 5750100 3?%1_750’00 1,38% 93,02% C 1l -
Ablandador fsoo,oo 3'?;1_500,00 1,18% 94,21% C i -
Méquina de hielo N 172,00 fféo.ggz,oo 1,16% 95,37% C M -
Nevera 1 puerta vertical f378,00 2?3.77.858,00 1,09% 96,46% C | -
Nevera 3 tapas Esss,oo ool 418,00 1,06% 97,51% C | -
Nevera 2 tapas 73?:',8,00 1?(%8.038,00 0,60% 98,11% C I -
Rebanadora 6$37'68 1'5_‘;'78_026, 4 0,50% 98,61% C I -
Nevera 1 tapa 5%0'00 1'5_‘;;53_380100 0,46% 99,07% c | -
Licuadora 5%10,60 1?;68.236,60 0,43% 99,50% C ] -
Tostador 3‘%0'00 7%%_350'00 0,28% 99,77% c M -
Bafio Maria 2$90'00 68256.690,00 023%  100,00% C I -
TOTAL $ e 100,00%

126.795,78  274.005.680,58
Anexo H.1: Resultados del analisis de criticidad con las variables precio e importancia del equipo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO I: Ficha Técnica de los equipos.

fﬁ—“ﬁ ‘ SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
by
t/\y/ V i\‘\;j ‘ EU RD BU | LDl N E Re'\\‘/irgibn Fecha Fecha
JJ» (((LL i HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos Documento Revision | Vigencia
""" 1
Equipo: I Amasadora 1/ Sin marca visible Cadigo del equipo: | S2-PS-SC-AMA-01
e
Modelo Sin modelo visible Ubicacién|Cocina central, drea de p ia.
Serial Sin serial IPiso -2, Sotano 2.
Voltios -
Motor El Equipo no tiene placa
Velocidad Max
Frecuencia
Fases
Capacidad
Breaker
Amperaje minimo
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo |.1: Ficha Técnica Amasadora 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO

i
2+ EUROBUILDING R e m—
\\{/‘JW((&& HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos D';Z‘J";glo Revision Vi;:ncaia
..... 1

Equipo: | Amasadora 2/ Hobart D600T Cédigo del equipo: | S2-PS-SC-AMA-02

Modelo Hobart D600T Ubicacion|Cocina central, area de pasteleria.
Serial 31-1199-913 Piso -2, Sotano 2.
Voltios 200 v
Motor 2 HP
Velocidad Max 1725 RPM
Frecuencia 60 Hz
Fases 1
Capacidad 15 galones
Breaker 20 amp
Amperaje minimo 10.9 amp.
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.2: Ficha Técnica Amasadora 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo: |

Amasadora 3/ Hobart D300T

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
Re’:l/irgiﬁn Fecha Fecha
Fichatecnica de Equipos isi i i
i i quip Documento Revision Vigencia
1
Cadigo del equipo: | S2-PS-SC-AMA-03

Modelo Hobart D300T Ubicacién |Cocina central, area de pasteleria.
Serial 31-1191-948 [Piso -2, Sotano 2.
Voltios 115v
Motor 34 HP
Velocidad Max 1725 RPM
Frecuencia 60 Hz
Fases 1
Capacidad 7,5 galones
Breaker 15 amp
Amperaje minimo 10 amp.

Elaborado por:

Verificado por: Aprobado por

sello

Anexo 1.3: Ficha Técnica Amasadora 3.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO DOCUMENTO

% SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
V’h(—!‘\l
\\d? v % ELI RD B U | LDl N G Re’\\l/irgi.on Fecha Fecha
_}J» (((LL HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos Documento Revision | Vigencia
..... 1
Equipo: | Amasadora 4/ Senzani PK20 Cadigo del equipo: ] S2-PS-SC-AMA-04

N
"

Modelo Senzani PK20 Ubicacién|Cocina central, area de pasteleria.
Serial AA0494 Piso -2, Sotano 2.
Voltios 110v
Motor 1 HP
Velocidad 3 velocidades
Frecuencia 50/60 Hz
Fases 1
Capacidad 20 Lts
Breaker 30 amp
Amperaje minimo 20 amp
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.4: Ficha Técnica Amasadora 4.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Amasadora 5/ GLOBE SP8

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
. . . Revigon | Fecha | Fecha
Fichatecnica de Equipos Revision Vigencia
Documento
1
Codigo del equipo: | S2-PS-SC-AMA-05

Modelo GLOBE SP8 Ubicacién|Cocina central, &rea de p leria.
Serial 70-13692 Piso -2, Sotano 2.
Voltios 120v
Motor 1/4 HP

Velocidad 3 velocidades

Frecuencia 60 Hz
Fases 1

Capacidad 8 Lts

Amperaje minimo 5 amp
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo |.5: Ficha Técnica Amasadora 5.

Fuente: Elaboracion Propia.
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% SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
Dt Taie 4
¢ % EUROBUILDING
\( \, Fichatecnica de Equipos evision | pevision Vigencia
HOTEL & SUITES CARACAS Documento 9
..... 1
Cadigo del equipo: | S2-PS-SC-AMA-06

Modelo GLOBE SP8 Ubicacién|Cocina central, area de pasteleria.
Serial 70-13844 Piso -2, Sotano 2.
Voltios 120 v
Motor 1/4 HP

Velocidad 3 velocidades

Frecuencia 60 Hz
Fases 1

Capacidad 8 Lts

Amperaje minimo 5amp
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.6: Ficha Técnica Amasadora 6.

Fuente: Elaboracion Propia.
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] SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
o
f/// ?EA N\ EUROBUILDING Nro. Revision | Fecha Fecha
4’\\ ({(&4 HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Documento | Revision | Vigencia
..... 1
Equipo: | Amasadora 7/ Eurochef E10K Cadigo del equipo: | MZ-HA-SC-AMA-07

BATID

Modelo Eurocheff E10K Ubicacién|Cocina Hanami, area de p leria.
Serial F0810198 |Piso MZ, Nivel Mezzanina.
Voltios 110v
Potencia 450 W
Velocidad 3 velocidades
Combinacién de 110/178/355 (RPM)
Frecuencia 60 HZ
Fases 1
Capacidad 10 Lts
Amperaje minimo 5amp
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo |.7: Ficha Técnica Amasadora 7.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Ficha tecnica de Equipos

Documento

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
N'ro_. Fecha Fecha
Revision

Revision Vigencia

Equipo: Sarten basculantel / VULCAN VG40

Cadigo del equipo: S2-CC-SC-SAB-01

Modelo VULCAN VG40 Ubicacién|Cocina central, area de cocina caliente.
Serial 27-1179481 |Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas Gas natural
Presion del gas 25,5 kPa
Potencia del quemador| 120000 BTU/h
Voltaje 120V
Fases 1PH
Frecuencia 50/60 Hz
Amperaje minimo 15 amp
Capacidad 152 Lts 40 Galones

Elaborado por:

Verificado por: Aprobado por

sello

Anexo 1.8: Ficha Técnica Sartén Basculante 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo: Sarten basculante2 / VULCAN VG40

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
T Revsion | Fecha | Fecha
Ficha tecnica de Equipos Revision Vigencia
Documento
1
Cadigo del equipo: S2-CC-SC-SAB-02

e ——y
Modelo VULCAN VG40 Ubicacion|Cocina central, area de cocina caliente.
Serial Borrado [Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas Gas natural
Presion del gas 25,5 kPa
Potencia del qguemador 120000 BTU/h
Voltaje 120V
Fases 1PH
Frecuencia 50/60 Hz
Amperaje minimo 15 amp
Capacidad 152 Lts 40 Galones
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.9: Ficha Técnica Sartén Basculante 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Wy SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
[t Tade
S EUROBUILDING
J&\ (‘LL HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnicade Equipos Documento | REYision | - Vigencia
---- 1
Sarten basculante3 / VULCAN VG40 Cadigo del equipo: | S2-CP-SC-SAB-03

Modelo VULCAN VG40 Ubicacion| Cocina central, &rea de cocina personal.
Serial Borrado |Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas Gas natural
Presion del gas 25,5 kPa
Potencia del quemador| 120000 BTU/h
Voltaje 120V
Fases 1PH
Frecuencia 50/60 Hz
Amperaje minimo 15 amp
Capacidad 152 Lts 40 Galones
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.10: Ficha Técnica Sartén Basculante 3.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
% EUROBUILDING
J \\I Revision | Fecha Fecha
JJ» ({({L HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos DocL(J)ment Revision | Vigencia
1
Equipo: Maquina Café 1/GAGGIA E9( Cddigo del equipo: | LB-TR-SC-MCF-01
’ ]
Modelo GAGGIA E90 Ubicacion |Terraza, area de cocina.
Serial Borrado [ Piso LB,Nivel Lobby.
Caledera Intercambiador de calor
Presion 0,8 Pa 1,8 Bar Presion 0,11 Pa 1,11 Bar
Fluido Agua/Vapor Fluido Agua
Temperatura Maxima 131°C Temperatura Maxima 131°C
Peso 70 Kg
Capacidad 13 Lts
Potencia 3170 W
Voltaje 120V
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.11: Ficha Técnica Maquina de Café 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
. . . Rel:llirgi‘on Fe_cha l_:echa_
Fichatecnica de Equipos Revision | Vigencia
Documento
1
S2-CC-SC-FRD-01

Equipo: | Freidora 1 / Vulcan series 2GR45DF

Cadigo del equipo:

Modelo Vulcan series 2GR45DF Ubicacién

Cocina central, area de cocina caliente.
Serial 48-1614670 Piso -2, Sotano 2.
# de tubos de calor de tanques para freir 4
Consumo de cada tanque 140 BTU/ h
Ancho total del Sistema 31 pulgadas 79 cm
Acortamiento de cada tanque 45 - 50 libras 21-23Kg
Tipo de gas Gas natural
Presion del gas " columnas de agua (W.J 0,8 kPa
Tipo de aceite Manteca liguida
Capacidad de la cesta de freir 2.5 libras 1,1 Kg
Hz 50/60
Volts 120 Volts

Elaborado por:

Verificado por:

Aprobado por

sello

Anexo 1.12: Ficha Técnica Freidora 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo: | Freidora 2 / Vulcan series 2GR45DF Cadigo del equipo:

L

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
. . . Revision | Fecha | Fecha
Fichatecnica de Equipos Revision | Vigencia
Documento
1
S2-CC-SC-FRD-02

Vulcan series 2GR45DF Ubicacién

Modelo Cocina central, area de cocina caliente.
Serial SIS Piso -2, Sotano 2.
# de tubos de calor de tanques para freir 4
Consumo de cadatanque 140000 BTU/ h
Ancho total del Sistema 31 pulgadas 79 cm
Acortamiento de cada tanque 45 -50 libras 21-23Kg
Tipo de gas Gas natural

Presion del gas

" columnas de agua (W.J 0,8 kPa

Tipo de aceite

Manteca liguida

Capacidad de la cesta de freir 2.5 libras 1,1 Kg
Hz 50/60
Volts 120 Volts

Elaborado por:

Verificado por:

Aprobado por

sello

Anexo 1.13: Ficha Técnica Freidora 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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o : SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
%?M EUROBUILDING - | Nro. Revision| Fecha | Fecha
JJ&S ((LL 1\ HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnicade Equipos Documento | Revision | Vigencia
..... T
Equipo: LB-JC-SC-FRD-03

I

Cédigo del equipo:
——

Vulcan series 2GR45DF

Modelo Ubicacion Cocina Jardin Cristal, &rea de cocina caliente.
Serial S/S Piso LB, Nivel Lobby
# de tubos de calor de tanques para freir 4
Consumo de cadatanque 140000 BTU/ h
Ancho total del Sistema 31 pulgadas 79 cm
Acortamiento de cadatanque 45 -50 libras 21-23Kg
Tipo de gas Gas natural

Presion del gas " columnas de agua (W.J 0,8 kPa
Tipo de aceite Manteca liquida
Capacidad de la cesta de freir 2.5 libras 1,1Kg
Hz 50/60
Volts 120 Volts

Elaborado por:

Verificado por:

Aprobado por

sello

Anexo 1.14: Ficha Técnica Freidora 3.

Fuente: Elaboracion Propia.
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M4 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
e
g §?( % EU RD B U I LDI N G . . - Re’\\‘/:;on Fecha Fecha
J’\ ((LL HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos Revision | Vigencia
Documento
Equipo: ] Freidora4/ Vulcan 1GR45M Cadigo del equipo: |
Modelo Vulcan 1GR45M Ubicacion Terraza, area de cocina caliente
Serial SIS Piso LB,Nivel Lobby.
#de tubos de calor de tanques
para freir 4
Consumo de cada tanque 120000Btu/h
Ancho total del Sistema 15 pulgadas 39cm
Tipo de gas Gas natural
Presion del gas 4" columnas de agua (WC)
Tipo de aceite Manteca liquida 1,1 Kilo
Capacidad de la cesta de freir 2,5 libras 1,1 Kg
Termostato Ajustable de 200° a 400° F
Capacidad Max. 22.7 Kg
Voltaje 120V
Fases 1PH
Frecuencia 60 Hz

Elaborado por:

Verificado por: Aprobado por

sello

Anexo 1.15: Ficha Técnica Freidora 4.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

55
o | EUROBUILDING

:V‘/y \<?( \/ ) _ ) Re':I/:':i.on Fecha Fecha
‘m\ ((u. HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnicade Equipos Revision | Vigencia
Documento
..... 1
Equipo: | Freidora5/ Vulcan 1GR45M Codigo del equipo: | S2-RS-SC-FRI-02
4
Modelo Vulcan 1GR45M Ubicacion Room Service, area de cocina caliente
Serial SIS Piso -2, Sotano 2.
#de tubos de calor de tanques
para freir 4
Consumo de cada tanque 120000Btu/h
Ancho total del Sistema 15 pulgadas 39cm
Tipo de gas Gas natural
Presion del gas 4" columnas de agua (WC)
Tipo de aceite Manteca liquida 1,1 Kilo
Capacidad de la cesta de freir 2,5 libras 1,1Kg
Termostato Ajustable de 200° a 400° F
Capacidad Max. 22.7 Kg
Voltaje 120V
Fases 1PH
Frecuencia 60 Hz

Elaborado por:

Verificado por: Aprobado por

sello

Anexo 1.16: Ficha Técnica Freidora 5.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
:// V \\: EURDBL”LDING RN.rO.' Fecha Fecha
JJ» (u_ HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos Dosxnig’r:‘m Revision | Vigencia
..... 1
Equipo: | Freidora6/ THERMA-TEK Cédigo del equipo: | MZ-HA-SC-FRI-03

Modelo THERMA-TEK Ubicacion Hanami, area de cocina caliente
Serial SIS Piso MZ, Nivel Mezzanina.
#detubos de calor de tanques
para freir 4
Consumo de cadatanque 120000Btu/h
Ancho total del Sistema 15 pulgadas 39cm
Tipo de gas Gas natural
Presion del gas 4" columnas de agua (WC),
Tipo de aceite Manteca liguida 1,1 Kilo
Capacidad de la cesta de freir 2,5 libras 1,1 Kg
Termostato Ajustable de 200° a 400° F
Capacidad Max. 22.7 Kg
Voltaje 120V
Fases 1PH
Frecuencia 60 Hz
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.17: Ficha Técnica Freidora 6.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
"” o
‘J/ g/ \ | EU ROBUILDIN NO. | focra | Fecha
JJ’\ (& | HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Dﬁgrni:rﬂo Revision | Vigencia
..... 1

Equipo | Cocina 6 quemadores1/ GH6S-100 Caodigo del equipo: §2-CC-SC-CSQ-01

Modelo VULCAN GH6S-100 Ubicacion [Cocina central, area de cocina caliente.

Serial 48-1616176 Piso -2, Sotano 2.

Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del quemador 80.000 BTU/ h

Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.18: Ficha Técnica Estufa 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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% SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
(e ST ar |
Gy EUROBUILDIN
JJ» (((LL HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos Rewision | pevision Vigencia
____ Documento
1
Equipo | Cocina 6 quemadores2/ GH6S-100 Codigo del equipo: | $2-CC-SC-CSQ-02
Modelo VULCAN GH6S-100 Ubicacion |Cocina central, drea de cocina caliente.
Serial SIS Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del guemador 80.000 BTU/ h
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.19: Ficha Técnica Estufa 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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% SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
(e ST ar |
Gy EUROBUILDIN
JJ» (((LL HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Revision | oo ision Vigencia
____ Documento
1
Equipo | Cocina 6 quemadores3/ GH6S-100 Codigo del equipo: | $2-CC-SC-CSQ-03
B - T
N 5 i e
Modelo VULCAN GH6S-100 Ubicacion |Cocina central, area de cocina caliente.
Serial S/S Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del guemador 80.000 BTU/ h
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.20: Ficha Técnica Estufa 3.

Fuente: Elaboracion Propia.
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% SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
=
:// \] % EURDBL”LDIN Nro. Fecha Fecha
JJ&\\ (((LL HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Dgsl\frrsmlgr:lo Revision | Vigencia
..... 1
Equipo: | Cocina 6 guemadores4/ Mstar Codigo del equipo: | LB-PZ-SC-CSQ-04

Modelo M-Star Ubicacién [Cocina Terraza, area de Pizzeria
Serial SIS Piso LB, Nivel Lobby..
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del quemador 12.000 BTU/ h
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo |.21: Ficha Técnica Estufa 4.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

v~ % EUROBUILDING
y “; % Revision | Fecha Fecha
\:ﬁs\\ (((&‘ HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnicade Equipos Document| Revision | Vigencia
o]
..... 1
Equipo: I Cocina 6 quemadores5/ Mstar Cadigo del equipo: S2-CP-SC-CSQ-05
Modelo Metalurgicas Star |Ubicacion| Cocina central, area de cocina personal.
Serial SIS Piso -2, Sotano 2.
Consumo de quemadores 22.000 BTU/ h
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro | 6"W.C | 1,49 Kpa
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo |.22: Ficha Técnica Estufa 5.

Fuente: Elaboracion Propia.
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EUROBUILDIN

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

\j \\/ v Nro. Fecha Fecha
JJS (LL HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Reuision | o ision Vigencia
Documento
""" 1
Equipo: | Cocina 6 quemadores6/ V6B36B Cadigo del equipo: | LB-JC-SC-CSQ-06
Modelo VULCAN/ V6B36B Ubicacion Cocina Jardin Cristal, area de cocina caliente.
Serial SIS Piso LB, Nivel Lobby.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del qguemador 80.000 BTU/ h
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.23: Ficha Técnica Estufa 6.

Fuente: Elaboracion Propia.
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‘ SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
\"Hz—/\ q
‘EURDBUILDIN No | roorm | reen
J \\/( . B : Revision echa echa

| HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Revision | Vigencia

''''' i Documento
1
Equipo | Cocina 6 quemadores7/ SIN MARCA Cédigo del equipo: MZ-HA-SC-CSQ-07
W—-‘ TITTe——
Modelo S/M UblcaC|on Cocina Hami, area e cocina caliente.
Serial S/S Piso MZ, Nivel Mezzanina.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del quemador 22.000 BTU/ h

Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo |.24: Ficha Técnica Estufa 7.

Fuente: Elaboracion Propia.
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I

.....

'EUROBUILDIN

| HOTEL & SUITES CARACAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

Ficha tecnica de Equipos

Nro.
. Fecha Fecha
Revision - ) .
Revision | Vigencia
Documento
1

Cocina 4 quemadores8/ SIN MARCA

Cadigo del equipo: | $2-PS-SC-CCQ-01

Fuente: Elaboracion Propia.
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Modelo S/M Ubicacién |Cocina Central, area de Pasteleria.
Serial SIS Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas - El Equipo no tiene placa
Regulador de presion de suministro -
Consumo del quemador -
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello
Anexo 1.25: Ficha Técnica Estufa 8.
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g EU ROBUILDING

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

Nro.

\JJ \/( Revision Fecha | Fecha

s (L | HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos Revision | Vigencia

Documento

..... n

Equipo: |Cocina 4 quemadores9/ SOUTHBEND P36D-BBG Caodigo del equipo: LB-TR-SC-CCQ-02
Modelo SOUTHBEND P36D-BBG Ubicacion |Cocina Terrazas, area de cocina caliente.
Serial 10H08441 Piso LB, Nivel Lobby.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del qguemador 80.000 BTU/ h

Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.26: Ficha Técnica Estufa 9.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

Nro.
\JJ \/( Revision Fecha | Fecha
s (L | HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos Revision | Vigencia
Documento
..... n
Equipo: | Cocina 4 quemadores10/ Mstar Cl44008G Caodigo del equipo: LB-JC-SC-CCQ-03
Modelo Mstar Cl44008G Ubicacion Cocina Jardin Cristal, area de cocina caliente.
Serial SIS Piso LB, Nivel Lobby.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del qguemador 20.000 BTU/ h
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo |.27: Ficha Técnica Estufa 10.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

& ’}1 [-f\
g §P % } Nro. Fecha Fecha
JJ’\ ((LL | HOTEL & SUITES CARACAS Ficha tecnica de Equipos ReVSIon | pevision | Vigencia
i, ; Documento
1
Equipo: | Cocina 4 quemadores11/ SOUTHBEND P32A-XX Caodigo del equipo: S2-RS-SC-CCQ-04
Modelo SOUTHBEND P32A-XX Ubicacion Cocina Room Service, area de cocina caliente.
Serial SIS Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del qguemador 80.000 BTU/ h
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.28: Ficha Técnica Estufa 11.

Fuente: Elaboracion Propia.
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:@*\% EUROBUILDING
|

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
. . . Re':l/ir:,i.on Fe.cha Fechg
Fichatecnica de Equipos Revision | Vigencia
Documento
1
Caodigo del equipo: | MZ-HA-SC-CCQ-05

Modelo IRUNAKO C.A. Ubicacion Cocina Hanami, area de cocina caliente.
Serial SIS Piso MZ, Nivel Mezzanina.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 6" W.C 1,49 Kpa
Consumo del qguemador 22.000 BTU/ h

Elaborado por:

Verificado por:

Aprobado por

sello

Anexo 1.29: Ficha Técnica Estufa 12.

Fuente: Elaboracion Propia.
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o SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
(“2eSTaa ]

4% EUROBUILDING T

\/ \( \4 . ) . Revision Fecha | Fecha
\ HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Revision| Vigencia

Documento
""" 1
Equipo: Horno de convecién/ Alto Shaam 20.20 MLS Cadigo del equipo: | S2-CC-SC-HNO-01

Modelo

Alto Shaam 20.20 MLS

Ubicacion

Cocina Central, &rea de cocina caliente

Serial

342417-000

Piso -2, Sotano 2.

Drenaje de agua

Diametro de tuberia 1-1/4 pulgadas 32 mm Especificaciones electricas
Hilo de drenaje 1-1/4 pulgadas NPT Conexion 54.3 kW-72.4 kW
Conexion de agua fria Amperaje 150.9Amps -174.4 Amps/ face
Presion de agua min 45 PSI 3 Bar Terminal de conexién 3 hilos mas tierra
Presion de agua max 75 PSI 5 Bar Nivel de ruido 44 dB(A)
Linea de suministro 3/4 pulgadas NPT 19 mm De acero inoxidable tipo 304
Conector de manguera HO-22116 Construccion Del interior, de calibre 20
Dureza de aguarecomendada 7 -9 gramos Del exterior, de calibre 20

Capacidad del Horno

20 bandejas de(18" x 26" x 1")

40 bandejas(20" x 12" x 2-1/2")

Longitud de manguera mano

86-5/8 pulgadas 2200mm

Separacion lateral del rack

2-5/8 pulgadas

Peso neto 958 b 435 kg
Voltaje 208V-240V

Frecuencia 60Hz
Fases 3 PH

Elaborado por:

Verificado por:

Aprobado por

sello

Anexo 1.30: Ficha Técnica Horno 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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EUROBUILDING

HOTEL & SUITES CARACAS

Equipo:

Horno de conveccion 2 / Vulcan VC4GD-12

ANEXOS
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
N | Revigon | Fect | Fecha
Fichatecnicade Equipos Revision | Vigencia
Documento
1
Cédigo del equipo: | S2-CC-SC-HNO-02

Modelo Vulcan VC4GD-12 Series Ubicacion|Cocina Central, area de cocina caliente
Serial 48-1619195 Piso -2, Sotano 2
Dimensiones exteriores
Ancho 40 pulgadas
Ancho de profunadidad 42 conl/4 pulgadas
Altura 56 con 3/4 pulgadas

Construccion

Acero inoxidable

ventanas con doble cristal

Controles de temperatura

150°F a 500°F

Reloj

de 60 min con avisador

Consumo del quemador

44.000 BTU / hr

Potencia del motor 1/2 HP
Voltaje 120V
Amperaje 9 Amps
Frecuencia 60Hz
Fases 1PH
Medida conexién gas 3/4 pulgadas

Elaborado por:

Verificado por: Aprobado por

sello

Anexo 1.31: Ficha Técnica Horno 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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HOTEL & SUITES CARACAS

EUROBUILDING

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

Fichatecnicade Equipos

Nro. Revision
Documento

Fecha
Revision

Fecha
Vigencia

52-CC-SC-HNO-08

Caédigo del equipo:

Modelo BLODGETT RE-44 Ubicacién [Cocina Central, area de cocina caliente
Serial 0188J2378101 Piso -2, Sotano 2
Voltaje 460 Voltios
Consumo Amps 101 Amp
Motor 1/3 HP
Fases 3
Frecuencia 60 Hz
Amperaje 53 Amp.
Velociodad 1725 RPM
Peso 336 Kg.

Elaborado por:

Verificado por:

Aprobado por

sello

Anexo 1.32: Ficha Técnica Horno 3.

Fuente: Elaboracion Propia.
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% ‘ SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
o
o b N
y \\\/(/ Q"\: EU RD B LI I LD' N G Nro. Revision| Fecha Fecha
HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnica de Equipos Documento | Revision | Vigencia
A T
Equipo: | Marmita 1/ Vulcan GL8OE Cédigo del equipo: | S2-CC-SC-MAR-01

—l ’

Modelo Vulcan GL8OE Ubicacién|Cocina Central, area de cocina caliente
Serial 27-1179483 Piso -2, Sotano 2.

Capacidad 80 galones 303 litros Observaciones Hervidor plenamente con camisa de vapor
Valvula de alivio 15 PSI Tiempo de calentamiento | Vacioa5 PSI Cargado 130 ° F
Presion 3.5"W.C 29 min. 99 min.

Tipo de gas Natural
Tamafio del regulador de 8.0"W.C
Linea de gas 3/4 pulgadas 0 mas NPT | 6pulgadas AFF
Opciones de voltaje 120 volts/ 60 Hz/ 1 PH
Consumo total 3 Amp
Consumo del quemador 135,000 BTU/ h
Agua de grifo
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.33: Ficha Técnica Marmita 1.

Fuente: Elaboracién Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

Fichatecnicade Equipos

Nro. Revision
Documento

Fecha Fecha
Revision | Vigencia

m
o

c
o

Q

Plancha 4/Vulcan GH60

Cédigo del

equipo:

S2-CP-SC-PLA-04

Modelo Vulcan GSH60 Ubicacién [Cocina Central, area de cocina caliente
Serial Borrado Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 7"W.C 1,74 Kpa

Consumo del guemador

80.000 BTU/ h

Temperatura

148°C-176°C

Elaborado por:

Verificado por:

Aprobado por

sello

Anexo 1.34: Ficha Técnica Plancha 4.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO DOCUMENTO

vﬁ’fﬁ SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
o N
%&\\\m&; EU RD B U I LD| N G Nro. Revision | Fecha Fecha
HOTEL & SUITES CARACAS Fichatecnicade Equipos Documento [ Revision | Vigencia
..... 1
Equipo: | Grill 2/Vulcan VACBA47 Cédigo del equipo: LB-TR-SC-GRL-02
BLET 8 T
Modelo Vulcan VACB47 Ubicacién |Cocina Terraza, area de cocina caliente
Serial Borrado Piso LB, Nivel Lobby.
Tipo de gas Natural
Regulador de presion de suministro 5"W.C 1,25 Kpa
Consumo del guemador 144.000 BTU/ h
Peso 450 Lb 203 Kg
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.35:; Ficha Técnica Grill 2.

Fuente: Elaboracion Propia.
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\aod
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HOTEL & SUITES CARACAS

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

Fichatecnicade Equipos

Nro. Revision
Documento

Fecha Fecha
Revision | Vigencia

1

Equipo: |

Nevera 2 puertas tipo mes6n1/TRUE TUC-60

Cadigo del equipo: | S2-RS-SC-NDM-01

Modelo TRUE TUC-60 Ubicacién |Cocina Terraza, area de cocina caliente
Serial Borrado Piso LB, Nivel Lobby.
Tipo de gas regrigerante 134A Observacion |
Temperatura 33°F-38°F [0,5°C-3,3°C Estructura Revestimiento de aluminio, con suelo de acero inoxidable.

Motor 1/5 HP Numero de estanterias 4
Peso 355 Lb 162 Kg

Amperaje 5,1 Amp.
Voltaje 115V

Frecuencia 60 Hz
Fases 1PH

Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.36: Ficha Técnica Nevera 2 puertas tipo meson 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

Nro. Revision

Fichatecnicade Equipos Documento

Fecha Fecha
Revision | Vigencia

1

Equipo: |

Nevera 2 verticall / INVITREL VSI-2

Cadigo del

equipo:

S2-PS-SC-NDV-01

Modelo INVITREL VSI-2 6n |Cocina Central, area de Pasteleria
Serial Borrado Piso -2, Sotano 2.
Tipo de gas regrigerante 134A Observacion |
Temperatura 33°F-38°F |0,5°C-3,3°C Estructura Revestimiento de aluminio, con suelo de acero inoxidable.
Motor 1/3 HP Numero de estanterias 6
Peso 425 Lb 193 Kg
Amperaje 5,8 Amp.
Voltaje 115V
Frecuencia 60 Hz
Fases 1PH
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo .37

: Ficha Técnica Nevera 2 puertas Vertical 1.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

EUROBUILDING

| HOTEL & SUITES CARACAS
|

Fichatecnicade Equipos

Nro. Revision | Fecha Fecha
Documento [ Revision | Vigencia
1

Equipo: |

Nevera 3 puertas tipo mes6n10 /FRIGER

Cédigo del equipo: | MZ-HA-SC-NTM-10

Cocina Hanami, area de cocina caliente

Modelo Ubicacién
Serial Borrado Piso MZ, Nivel Mezzanna.
Tipo de gas regrigerante 134A Observacion |
Temperatura 33°F-38°F |0,5°C-3,3°C Estructura Revestimiento de aluminio, con suelo de acero inoxidable.
Motor 1/3 HP Numero de estanterias 6
Peso 405 Lb 184 Kg
Amperaje 8,5 Amp.
Voltaje 115V
Frecuencia 60 Hz
Fases 1PH
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.38: Fic

ha Técnica Nevera 3 puertas tipo meson 10.

Fuente: Elaboracién Propia.

90




UCAB i}

Universidad Catdlica

A NDRES

B ELLO

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

B SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUMENTO
%g%t@ EU RD B U I LDI N G Nro. Revision | Fecha Fecha
J)(L gihiaeu bl Dl s Fichatecnica de Equipos Documento | Revision | Vigencia
1

Cadigo del equipo: |

LB-JC-SC-NTV-01

Modelo FRIGER VERTICAL Ubicacién Cocina Jardin Cristal, area de cocina caliente
Serial Borrado Piso LB, Nivel Lobby.
Tipo de gas regrigerante 134A Observacién |
Temperatura 33°F-38°F [0,5°C-3,3°C Estructura Revestimiento de aluminio, con suelo de acero inoxidable.
Motor 1/2 HP Numero de estanterias 9
Peso 615 Lb 279 Kg
Amperaje 9,6 Amp.
Voltaje 115V
Frecuencia 60 Hz
Fases 1PH
Elaborado por: Verificado por: Aprobado por sello

Anexo 1.39: Ficha Técnica Nevera 3 puertas Vertical.

Fuente: Elaboracién Propia.
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ANEXO J: Formatos de Control.

o S SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODICO DOCUVERTE
‘%M&t’ HOTEL & SUITES CARACAS ORDEN DE TRABAJO oamens | FectaRedsion | Fecha vigenia
""" 1
ORDENN® _|EQUIPO MARCA
CODIGO FECHA
PRIORIDAD DE LA ACTIVIDAD: Urgente | | Normal | | Programado HORA

Descripcion de la actividad

Mano de obra

Cantidad Detalle
Materiales y Herramientas
Cantidad Detalle
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA FIRMA
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.1: Formato de Orden de Trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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INSTRUCTIVO PARA LA UTILIZACION FORMATO

v EUROBUILDING

o €
%&\‘m@ HOTEL & SUITES CARACAS PROCESO: ORDEN DE TRABAJO

Para la Utilizacion del Formato referido a Orden de trabajo, se tienen las siguientes consideraciones para su utilizacion:

1.- Caodigo: Indique el cédigo correspondiente al equipo.

2.- Marca: Coloque la marca del equipo.

3.- Fecha: Coloque la fecha cuando se realizaré la actividad.

4.- Afio: Indique el afio que tiene el equipo en existencia

5.- Hora: Indique la hora en que se reporta la emergencia o la urgencia de la reparacién (no aplica para trabajos programados).

6.- Descripcion de la actividad: Indique brevemente el trabajo que se le realizara al equipo

7.- Mano de obra:Especifique los recursos utilizados para la actividad. Colocando la cantidad y el tipo de recurso a emplear.

8.- Materiales y herramientas: Especifique los materiales consumibles y herramientas utilizadas para la actividad. Colocando la cantidad y el tipo material o herramienta a emplear.
9.- Prioridad de la actividad: Sefiale la prioridad que se ha asignado a la actvididad realizada en la orden de trabajo, entendiendose como Urgente: un equipo que requiere su
reparacion inmediata ya que si no se atiende genera dafios importantes en el sistema. Normal: un equipo que es necesaria mas no afecta de manera critica el sistema.
Programado: un equipo que se ha estudiado y planificado con anterioridad.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA FECHA FECHA

Anexo J.2: Instructivo para la utilizacién del formato Orden de Trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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» L HOTEL & SUITES CARACAS

o EUROBUILDING

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

REQUISICION DE TRABAJO
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

Nro. Revision

Fecha Revision
Documento

1

Fecha Vigencia

NO

SITIO: FECHA:
DESCRIPCION:

DEPARTAMENTO: REQUERIDO POR:

NO ESCRIBABAJO ESTA LINEA

FECHA RECIBIDO: HORA: POR:
OBSERVACIONES: FECHA:
ASIGNADO A: HORA: FECHA:
FECHA TERMINACION: HORA: FECHA:

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA FIRMA:
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.3: Formato de Requisicién de Trabajo.

Fuente: Gerencia de Mantenimiento e Ingenieria Hotel Eurobuilding.
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INSTRUCTIVO PARA LA UTILIZACION FORMATO

g\E EUROBUILDING

[\
J\ HOTEL & SUITES CARACAS PROCESO: REQUISICION DE TRABAJO

i,

Para la Utilizacion del Formato referido a Requisicion de Trabajo, se tienen las siguientes consideraciones para su utilizacion:

1.- Sitio: Indique el sitio o el departamento que solicita el trabajo.

2.- Descripcion: Especifique las caracteristicas y descripcion del trabajo solicitado, (si tiene una orden de trabajo aprobada colocar el nimero de orden).
3.- Departamento: Indique el nombre del departamento o area que esté solicitando el trabajo.

4.- Requerido por: Indique el nombre de la persona que requiere el trabajo.

5.- Fecha recibido: Coloque la fecha correspondiente en la cual se recibio la requisicion del trabajo.

6.- Hora: Coloque la hora en que se recibio la requisicion de trabajo.

7.- Por: Indique el nombre del operador o persona que recibe la requisicién de trabajo.

8.- Observaciones: Especifique las observaciones pertinentes al trabajo que se relizara

9.- Fecha: Indique la fecha que se realizan las observaciones encontradas en la requisicion de trabajo.
10.- Asignado a: Coloque el nombre del operador al cual se le fué asignado el trabajo.

11.- Fecha de terminacién: Cologue la fecha en la cual se termind el trabajo solicitado.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA FIRMA:
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.4: Instructivo para la utilizacion del formato Orden de Trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

INFORME DE TRABAJO REALIZADO

Nro. Revision
Documento

Fecha Revision

Fecha Vigencia

1

EQUIPO MARCA
CODIGO ACTIVIDAD FECHA
HORA INICIO ACTIVIDAD HORA FINALIZACION ACTIVIDAD N° ORDEN DE TRABAJO

CONDICIONES DEL EQUIPO ANTES DE LA ACTIVIDAD

ESTADO DETALLE
OPTIMO
BUENO
REGULAR
DEFICIENTE
MATERIALES Y HERRAMIENTAS UTILIZADOS
CANTIDAD DETALLE
CONDICIONES DESPUES DE LA ACTIVIDAD
ESTADO DETALLE
OPTIMO
BUENO
REGULAR
DEFICIENTE

OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FIRMA:

FIRMA:

FIRMA:

FECHA:

FECHA:

FECHA:

Anexo J.5: Formato de Requisicion de Trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia.

96




UCAB . cisomiced Cotsi

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

INSTRUCTIVO PARA LA UTILIZACION FORMATO

EUROBUILDING

AR
™
‘,j/JS\\ (/(&' | RETEL & SUITES BARACAS PROCESO: INFORME DE TRABAJO REALIZADO

Para la Utilizacion del Formato referido al Informe de Trabajo Realizado, se tienen las siguientes consideraciones para su utilizacién:

1.- Cédigo: Indique el codigo correspondiente al equipo.

2.- Marca: Coloque la marca del equipo.

3.- Fecha: Coloque la fecha cuando se realizara la reparacion.

4.- Actividad: Indique la actividad que se le realizara al equipo

5.- N° Orden de trabajo: Cologue el numero de la orden de trabajo asociada a la actividad que esta realizando.

6.- Condicién antes de la actividad: Indique el estado actual del equipo y explique en detalle brevemente lo que ocurre.

7.- Condicion despues de la actividad: Indique el estado en como dejo el equipo despues de realizar la actividad y explique en detalle brevemente lo que le realizo.

8.- Materiales y herramientas: Especifique los materiales consumibles y herramientas utilizadas para la actividad. Colocando la cantidad y el tipo material o herramienta a
emplear.

9.- Observaciones y recomendaciones: Coloque alguna observacion extra a la actividad que realiza, y si lo amerita, colocar la recomendacion para solucionarlo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.6: Instructivo para la utilizacion del Informe de Trabajo Realizado.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

HOJA DE VIDA

Nro. Revision
Documento

Fecha Revision

Fecha Vigencia

1

CODIGO

MARCA

PRESION

SERIAL

CAPACIDAD

Amp. RPM VOLT.

ANO

CICLO DE INSPECCION diario, semanal, quincenal, mensual trimestral, semestral, anual.

DISTRIB.

=
>

FECHA

OBSERVACION

N°. SERVICIOS

N°. MATERIAL
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N
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w
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RUTINA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

DIARIO

SEMANAL

QUINCENAL

MENSUAL

TRIMESTRAL

SEMESTRAL

ANUAL

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

Anexo J.7: Formato de Hoja de vida.

Fuente: Elaboracion Propia.

98




UCAB ‘ Universidad Catélica
ANDRES BELLDO ANEXOS

Escuela de Ingenieria Industrial
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EUROBUILDING

2]
4 _«h“\a‘
%&\W(L& HOTEL & SUITES CARACAS PROCESO: HOJA DE VIDA

Para la Utilizacion del Formato referido a Hoja de vida del equipo, se tienen las siguientes consideraciones para su utilizacion:

1.- Cédigo: Indique el cédigo correspondiente al equipo.

2.- Marca: Coloque la marca del equipo.

3.- Serial: Coloque el serial perteneciente al equipo.

4.- Afo: Indique el afio que tiene el equipo en existencia

5.- Presion: Indique los datos o pardmetros de la presiéon que posee el equipo si es necesario.

6.- Capacidad: Especifique la capacidad que posee el equipo, sus revoluciones por minuto, voltaje, etc.

7.- Ciclo de Inspeccién: Especifique los datos de la inspeccion realizada si es a diario, semanal, quincenal, mensual, timestral, semestral o anual; con los materiales y
servicios pertenecientes al equipo.

8.- Fecha: Coloque la fecha correspondiente a la inspeccién realizada del equipo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.8: Instructivo para la utilizacion de la Hoja de Vida.

Fuente: Elaboracion Propia.
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-0 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD CODIGO DOCUNERTO
oy | EURDBUILDING —
Jl‘»?{(&a HOTEL & SUITES CARACAS REPORTE DE MANTENIMIENTO Nro. Revision Documento Revision Vigencia

""" DEPARTAMENTO DE INGENIERIA 1
NOMBRE DEL DEPARTAMENTO:
AREA:
ORDEN DE TRABAJO FECHAY HORADE

FECHA DESCRIPCION DEL EQUIPO e TRABAJO REALIZADO MATERIALES FINALIZACION

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.9: Formato de Reporte de Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia.
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HOTEL & SUITES CARACAS

P

INSTRUCTIVO PARA LA UTILIZACION FORMATO

PROCESO: REPORTE DE MANTENIMIENTO

Para la Utilizacion del Formato referido a Reporte de Mantenimiento, se tienen las siguientes consideraciones para su utilizacion:

1.- Fecha: Indique la fecha en la cual se realiza el mantenimiento del equipo.

2.- Descripcion del Equipo: Especifique la descripcion basica del equipo.

3.- Orden de Trabajo N°: Indigue el nimero correspondiente a la orden de trabajo.

4.- Trabajo Realizado: Especifique el trabajo o las labores de mantenimiento que se aplicaron al equipo.
5.- Materiales: Coloque el nombre de los materiales utilizados para el mantenimiento de los equipos.

6.- Fecha y Hora de Finalizacion: Indique la fecha y la hora en que finaliz6 las tareas de mantenimiento del equipo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.10: Instructivo para la utilizacion de Reporte de Mantenimiento.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

REGISTRO DE FALLAS

Nro. Revision
Documento

Fecha Revision

Fecha Vigencia

1

EQUIPO QUE PRESENTA LAFALLA

MARCA

CODIGO |

FALLA PRESENTE:

HORA EN QUE SE REPORTO LAFALLA:

FECHA EN QUE SE REPORTO LAFALLA:

DESCRIPCION DE LAFALLA

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

FIRMA:

FIRMA:

FIRMA:

FECHA

FECHA

FECHA

Anexo J.11: Formato de Registro de Fallas.

Fuente: Elaboracion Propia.

102




UCARB .5 onied Cardic

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

e INSTRUCTIVO PARA LA UTILIZACION FORMATO

EUROBUILDING

\ bR

-

-
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‘JJS\\ //(&’ | HOTEL & SUITES CARACAS PROCESO: REGISTRO DE FALLAS

Para la Utilizacion del Formato referido al Registro de fallas, se tienen las siguientes consideraciones para su utilizacion:

1.- Cédigo: Indique el codigo correspondiente al equipo.

2.- Marca: Cologue la marca del equipo.

3.- Fecha en que se reporto la falla: Coloque la fecha cuando se preseto la falla.

4.- Hora en que se reporto la falla: Coloque la hora cuando se reporto la falla

5.- Descripcion de la falla: Explique brevemente cual es la falla que presenta el equipo.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA FECHA FECHA

Anexo J.12: Instructivo para la utilizacion del Registro de Fallas.

Fuente: Elaboracion Propia.
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SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

CODIGO DOCUMENTO

¢ % EURDBUILDING
J W \,4 i e P ’ Fecha Revision | Fecha Vigencia
) HOTEL & SUITES CARACAS SOLICITUD DE SERVICIOS Documento
..... i
N° Solocitud
DATOS DEL SOLICITANTE
NOMBRE APELLIDO CARGO FECHA
DATOS DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO MARCA/MODELO SERIAL
DATOS DE LAFALLA
DESCRIPCION DE LA FALLA
OBSERVACIONES
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA: FECHA: FECHA:

Anexo J.13: Formato de Solicitud de Servicio.

Fuente: Elaboracion Propia.
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INSTRUCTIVO PARA LA UTILIZACION FORMATO

EUROBUILDING

HOTEL & SUITES CARACAS PROCESO: SOLICITUD DE SERVICIOS

Para la Utilizacion del Formato referido al Registro de fallas, se tienen las siguientes consideraciones para su utilizacion:

1.- Nombre y apellido: Indique el nombre y el apellido de quien solicita el servicio.

2.- Cargo: Coloque el cargo que tiene dentro de la institucion .

3.- Fecha: Coloque la fecha cuando se realizo la solicitud.

4.- Nombre del equipo: Indique el nombre del equipo que necesita la reparacion.

5.- Marca/Modelo: indique la marca y el modelo del equipo para que el contratista tenga la informacion del mismo.
6.- Serial: Coloque el serial del equipo si es posible.

7.- Descripcién de la falla: Explique brevemente la falla que presenta el equipo.

8.- Observaciones: Explique alguna observacion en particular que necesite saber la contratista.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
FIRMA: FIRMA: FIRMA:
FECHA FECHA FECHA

Anexo J.14: Instructivo para la utilizacion de la Solicitud de Servicios.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO K: Rutinas de Mantenimiento preventivo.
R
fire e Rutina de

IS

EUROBUILDING

HOTEL & SUITES CARACAS

Mantenimiento

Equipo: Sartén basculante

Actividad Frecuencia
1 | Limpiar exterior e interior del sartén. Diaria
1 | Lubricacién del mecanismo de la tapa. Semestral
1 | Revision y limpieza de la chimenea. Anual
Materiales Herramientas y equipos

Detergente Cepillo
Agua Espatula flexible
Aceite lubricante Trapo limpio

- Piedra pomez

- Esponja

- Destornillador

Observacién: Al menos dos veces al afio, solicitar que el personal de servicio autorizado
limpie y ajuste el equipo para un maximo desempefio.

Anexo K.1: Rutina de mantenimiento preventivo asociada al Sartén Basculante.

Fuente: Elaboracion Propia.
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o 0\ Rutina de
%&\\\’(((&:’ EHEEE!‘!{&B!NG Mantenimiento
Equipo: Freidora individual
Actividad Frecuencia
1 | Filtrar el aceite. o
2 | Limpiar exterior del equipo. Diaria
1 | Limpieza a vapor. Semanal
1 | Inspeccidn y limpieza de la ventilacién de la chimenea. Anual
Materiales Herramientas y equipos
Detergente Cepillo
Limpiadores no abrasivos Trapo limpio
Agua Esponja
Quimico desengrasante Equipo de filtracién
Vinagre -
Tratamiento de aceite para filtracion -
Aceite de cocina -

Observacién: No usar limpiadores con cloro, sulfato o sulfuro.
Anexo K.2: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a la Freidora Individual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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v EUROBUILDING Rutina de

s/v(’.f‘?f? )
%&\\\7«&\\,% HOTEL & SUITES CARACAS Mantenimiento

Equipo: Freidora doble

Actividad Frecuencia

1 | Filtrar el aceite. o
2 | Limpiar exterior del equipo. Diaria
1 | Limpieza a vapor. Semanal
1 | Cambiar el sobre filtro de tela. Quincenal
1 | Inspeccion y limpieza de la ventilacion de la chimenea. Anual

Materiales Herramientas y equipos
Detergente Cepillo
Limpiadores no abrasivos Trapo limpio
Agua Esponja
Quimico desengrasante Espatula
Vinagre Llave de apriete
Aceite de cocina Cucharén para desperdicios.
Sobre filtro de tela Tubo de extension de drenaje Boil Out By-

Pass.

Tratamiento de aceite para filtracion -

Observacion:

No calentar la freidora durante el proceso de filtracion, ya que puede dafiar el tanque de

manera irreversible.

No usar limpiadores con cloro, sulfato o sulfuro.

Anexo K.3: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a la Freidora Doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo: Horno
Actividad Frecuencia
1 | Limpiar los paneles exteriores y el interior del equipo. Diaria
1 | Limpiar el tubo de circulacién de calor. Semanal
1 | Inspeccidn y limpieza de la ventilacién de la chimenea. Anual
Materiales Herramientas y equipos
Detergente suave Cepillo
Limpiador para horno estandar. Trapo limpio
Agua Esponja
Quimico desengrasante Esponja de fibra de acero
- Espatula
- Lavavajillas

Observacion:

Anexo K.4: Rutina de mantenimiento preventivo asociada al Horno.

Fuente: Elaboracion Propia.

2]
e Rutina de
%\\\’(((&J EHLR&EJI|TBEH1|;\B!NG Mantenimiento
Equipo: Cocina 4 quemadores / 6 guemadores
Actividad Frecuencia
1 | Limpiar el exterior del equipo y los quemadores abiertos. Diaria
1 | Limpiar los qguemadores y las superficies cromadas. Semanal
1 | Inspeccion y limpieza de la ventilacion de la chimenea. Anual
Materiales Herramientas y equipos

Detergente suave Cepillo
Quimico desengrasante Trapo limpio
Agua Esponja

Observacion:

Anexo K.5: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a las estufas de 4
guemadores y 6 quemadores.

Fuente: Elaboracion Propia.
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HOTEL & SUITES CARACAS

Rutina de
Mantenimiento

Equipo: Plancha

Actividad Frecuencia
1 | Limpiar la superficie de la plancha y el cajon para grasa. Diaria
Anual

1 | Inspeccion y limpieza de la ventilacion de la chimenea.

Herramientas y equipos

Materiales
Detergente suave Cepillo
Quimico desengrasante Trapo limpio
Agua Esponja

Esponja de fibra de acero

Piedra para planchas

Observacion:

Anexo K.6: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a la Plancha.

Fuente: Elaboracion Propia.

Eﬁi

%S\W(@J‘ EUROBUILDING

HOTEL & SUITES CARACAS

Rutina de
Mantenimiento

Equipo: Amasadora Hobart H600T / Hobart D300T / Senzani PK20

Actividad Frecuencia
1 | Limpiar amasadora y accesorios. Diaria
1 | Lubricacién de la transmision. Semanal
Lubricacion del sello de la planetaria y del engranaje del
1 Mensual
volante.
1 | Lubricacion de las guias y del tornillo elevador. Semestral

Herramientas y equipos

Materiales
Jabon suave Destornillador
Aceite mineral Trapo limpio
Agua Esponja

Observacién: No usar manguera para limpiar el exterior del equipo.

Anexo K.7: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a la amasadora grande.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo: Amasadora Globe SP8 / Eurochef E10K
Actividad Frecuencia

1 | Limpiar amasadora y accesorios. Diaria

Materiales Herramientas y equipos
Jabdn suave Esponja
Agua Trapo limpio

Observacion:

Anexo K.8: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a la amasadora
pequena.

Fuente: Elaboracion Propia.

m
o 3 Rutina de
%\V(/(& EHLeg,TBESL!!bB!NG Mantenimiento
Equipo: Marmita
Actividad Frecuencia
1 | Limpiar el interior y el exterior del equipo. Diaria
2 | Abrir valvula de alivio de presion.
1 | Inspeccion y limpieza de la ventilacion de la chimenea. Anual
Materiales Herramientas y equipos

Detergente suave. Trapo limpio
Agua Cepillo
Petro-Gel lubricante -
Agua destilada -

Observacion:

No utilizar productos de limpieza a base de cloro.

No utilizar esponjas metdlicas o cepillos.

Si el nivel de agua es bajo, llenar la chaqueta del reservorio con agua destilada.

Anexo K.9: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a la Marmita.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo: Nevera
Actividad Frecuencia
1 | Limpieza del exterior del equipo. Semanal
1 | Limpieza del condensador. Mensual
1 | Limpieza del interior. Trimestral
1 | Limpieza del serpentin del condensador. Semestral
Materiales Herramientas y equipos

Detergente suave Trapo limpio
Agua Esponja

- Cepillo de cerdas duras

- Destornillador de estrias

- Llave ajustable

- Aspiradora

Observacion:

No utilizar esponjas de alambre, productos a base de cloro o abrasivos para limpiar las
superficies de acero inoxidable.

Inspeccionar el estado de la goma de las puertas peribdicamente.

Anexo K.10: Rutina de mantenimiento preventivo asociada a la Nevera.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo: Congelador
Actividad Frecuencia
1 | Limpieza del exterior del equipo. Semanal
1 | Limpieza del condensador. Mensual
1 | Limpieza del interior. Trimestral
1 | Limpieza del serpentin del condensador. Semestral
Materiales Herramientas y equipos

Detergente suave Trapo limpio
Agua Esponja

- Cepillo de cerdas duras

- Destornillador de estrias

- Llave ajustable

- Aspiradora

Observacion:

No utilizar esponjas de alambre, productos a base de cloro o abrasivos para limpiar las
superficies de acero inoxidable.

Inspeccionar el estado de la goma de las puertas peribdicamente.

Anexo K.11: Rutina de mantenimiento preventivo asociada al Congelador.

Fuente: Elaboracion Propia.

B
o e Rutina de
%&\\V«L&? HEOHLR&9|ESL!!\IR—AE!NG Mantenimiento
Equipo: Grill
Actividad Frecuencia
1 | Limpiar exterior e interior del equipo. Diaria
1 | Inspeccion y limpieza del sistema de ventilacion. Semestral
Materiales Herramientas y equipos
Detergente suave Cepillo de alambre de acero.
Quimico desengrasante Trapo limpio
Agua Esponja de fibra de acero
- Esponja

Observacion:

A la primera sefial de que las valvulas comiencen a pegarse o sea dificil girarlas, estas se
deben lubricar con grasa lubricante de alta temperatura.

Nunca permita que los paneles de emision permanezcan himedos después de

limpiarlos.

Anexo K.12: Rutina de mantenimiento preventivo asociada al Grill.

Fuente: Elaboracion Propia.
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""" Equipo: Horno Alto-Shaam
Actividad Frecuencia
1 | Limpieza interna y externa. Diaria
1 | Limpieza interna y externa, incluyendo el ventilador. Semanal

Herramientas y equipos

Materiales
Detergente suave Cepillo
Limpiador liquido para hornos. Pario limpio

Observacion:
Anexo K.13: Rutina de mantenimiento preventivo asociada al Horno Alto-Shaam.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO L: Procedimiento Operativo Estandar.

%»\m@‘; HEOHLEEE!—!!!;B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-SAB-01-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpiar exterior e interior

del sartén. EQUIPO: Sartén basculante.

HERRAMIENTAS MATERIALES

e Cepillo 0 espatula flexible.
e Piedra pémez.
e Trapo limpio o esponja.

e Detergente.
e Agua.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Verter en el sartén aproximadamente 10 litros de agua tibia con detergente.

5. Limpiar con cepillo.

6. Bascular el sartén para drenar el agua (coloque una cubeta o balde debajo del pico
vertedor).

7. Enjuagar el interior del sartén.

8. Limpiar con un trapo humedo la superficie.

9. Si requiere de mayor limpieza, limpiar con cepillo y detergente. Luego enjuagar el
exceso de detergente.

10. Pulir el equipo con un trapo limpio y seco.

11. Extraer el filtro del pico vertedor jalandolo hacia atras del sartén.

12. Lavar el filtro y secarlo con un trapo limpio y suave.

13. Colocar el filtro en su lugar.

14. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.1: POE para Limpieza exterior e interior del Sartén Basculante.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-SAB-01-LU-SME

ACTIVIDAD: Lubricacion del
mecanismo de la tapa.

EQUIPO: Sartén basculante.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Herramienta para hacer palanca.

e Aceite lubricante.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Técnico de mantenimiento

e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.

4. Ubicar el mecanismo de levantamiento de la tapa y el resorte de tensién localizados
debajo de la proteccion contra salpicaduras en las esquinas posteriores derechas e

izquierdas del equipo.

5. Quitar la cubierta haciendo palanca y levantandola.
6. Lubricar estos mecanismos con 8 a 10 gotas de aceite. Lubricar entre el brazo de la
tapa y el bloque estacionario y en el eje alrededor en donde esta enrollado el resorte.

7. Volver a colocar la cubierta.
8. Conectar el equipo.

9. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA

| Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.2: POE para Lubricacion del mecanismo de la tapa del Sartén
Basculante.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-SAB-01-LI-ANU

ACTIVIDAD: Revisién y limpieza de la EQUIPO: Sartén basculante.

chimenea.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Espétula flexible. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Quitar con la espatula cualquier obstruccion que pueda afectar el flujo de los gases del
sartén.

5. Colocar el detergente uniformemente.

6. Dejar actuar por 5 minutos.

7. Retirar la suciedad con un trapo humedo.

8. Enjuagar.

9. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.3: POE para revision y limpieza de la chimenea del Sartén Basculante.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: LB-TR-SC-FRI-01-FI-DIA
ACTIVIDAD: Filtrar el aceite. EQUIPO: Freidora individual.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Equipo de filtracion. e Tratamiento de aceite para filtracion.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y manipulacion
1 Steward de alimentos.
e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Encender la freidora y calentar el aceite a una temperatura entre 250 y 350° F (121.11°Cy
176.67°C).

4. Agregar al aceite el tratamiento para filtrar.

5. Apagar la freidora.

6. Colocar el filtro cerca de la freidora y conectar la extension de drenado a la valvula de drenado
de la freidora. La extension de drenado debe colocarse en la canastilla de desperdicios.

7. Revisar que el cable de suministro eléctrico del filtro esta bien conectado.

8. Conectar la manguera de descarga y de llenado a la desconexién rapida macho y revisar que
esta colocada de forma correcta.

9. Abrir la valvula de drenado de la freidora lentamente. El aceite pasara por la canastilla de
desperdicios y empezard a llenarse el depdsito del filtro.

10. Vaciar la freidora y quitar los residuos grandes que se quedaron en el tanque para freir y
cualquier sedimento en los lados del tanque.

11. Sostener la manguera sobre la freidora y presione el botén de encendido. El aceite empezara
a salir de la manguera.

12. Usar la manguera para lavar los residuos del depésito y cierre la valvula de drenado.

13. La freidora comenzard a llenarse con el aceite filtrado. El aceite no debe exceder el indicador
de nivel de aceite méximo.

14. Apagar la bomba cuando esté vacio el depésito del filtro.

15. Dejar que se drene el aceite de la manguera y colocar la boquilla de la manguera en su lugar.
16. Desconectar el equipo de filtracion.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.4: POE para Filtraciéon de aceite de la Freidora Individual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXOS

%}\W{@' EHEEJ]”BE!—!/[';\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)
CODIGO: LB-TR-SC-FRI-01-LI-DIA
eAﬂ:;QPAD' Limpiar exterior del EQUIPO: Freidora individual.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Cepillo. e Detergente o quimico desengrasante.
e Trapo limpio. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y
1 Steward manipgla_cién de alimentos.
e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.
FASES DE LA ACTIVIDAD
1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.
4. Limpiar el exterior con el cepillo y con un trapo humedecido con agua tibia y detergente.
5. Enjuagar.
6. Pulir con un trapo suave y seco.
7. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.5: POE para Limpiar el exterior de la Freidora Individual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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&7 I o . . . 7
%s\\v(((&; HEol—E’Lr'&\’EJ]”BE!—!iI;\B!N G Procedimiento Operativo Estandar (POE)
CODIGO: LB-TR-SC-FRI-01-LI-SMA
ACTIVIDAD: Limpieza a vapor. EQUIPO: Freidora individual.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Aceite de cocina.
. e Agua.
* Cepillo. e Detergente o desengrasante.
e Vinagre
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y manipulacién de
1 Steward alimentos.
e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Apagar el termostato.

. Girar la valvula de gas a piloto para mantener el piloto encendido.

. Dirigir el chorro del drenado en el recipiente en el que se quiere drenar el aceite.

. Abrir la valvula de drenado y el aceite caera en el recipiente.

. Cuando el recipiente esté lleno o el tanque de la freidora esté vacio, cierre la valvula de drenado.
Repetir este paso hasta que esté vacia la freidora.

8. Una vez que esté vacio el tanque, quitar los residuos o los sedimentos con un poco de aceite tibio
usando el cepillo.

9. Dejar que se drene el tanque y cerrar la valvula de drenado.

10. Llenar el tanque con agua y el detergente o desengrasante, hasta estar entre la marca minima y
méaxima del tanque.

11. Establezca el termostato a una temperatura que no exceda los 200° F (93.33°C).

12. Dejar que el detergente hierva de 15 a 20 minutos.

13. Drenar el detergente del tanque.

14. Cerrar la valvula de drenado.

15. Llenar con agua el tanque. Agregar 1 taza (1/4 L) de vinagre para neutralizar la alcalinidad que dejé
el detergente.

16. Dejar hervir y luego apagar el termostato.

17. Dejar actuar por unos minutos.

18. Dirigir el chorro del drenado en el recipiente en el que se quiere drenar y abrir la valvula de drenado.
19. Cuando el recipiente esté lleno o el tanque esté vacio, cierre la valvula de drenado. Repetir este
paso hasta que esté vacia la freidora.

20. Enjuagar con agua caliente.

21. Volver a drenar el tanque.

22. Cerrar la valvula de drenado y agregar aceite hasta estar entre las lineas minimas y maximas del
tanque.

~NOoO O~ WNBE

FRECUENCIA | Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.6: POE para Limpieza a vapor de la Freidora Individual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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o EUROBUILDING i - 5
%S\W(L&J’ otz e e et el Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: LB-TR-SC-FRI-01-LI-ANU

ACTIVIDAD: Inspeccion y limpieza de

la ventilacion de la chimenea. EQUIPO: Freidora individual.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Cepillo. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Quitar con el cepillo cualguier obstruccién que pueda afectar el flujo de los gases.
. Colocar el detergente uniformemente.

. Dejar actuar por 5 minutos.

. Retirar la suciedad con un trapo himedo.

. Enjuagar.

. Conectar el equipo.

OCO~NOOITDS,WN P

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.7: POE para Inspeccion y limpieza de la ventilacion de la chimenea de la
Freidora Individual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%s\\v(((@‘-; HEO!—E[I_'&\’EJ]”BE!—!U;\B!N G Procedimiento Operativo Estandar (POE)
CODIGO: S52-CC-SC-FRD-01-FI-DIA
ACTIVIDAD: Filtrar el aceite. EQUIPO: Freidora doble.
HERRAMIENTAS MATERIALES
: gggn% ron para desperdicios. e Tratamiento de aceite para filtracion.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y manipulacion
1 Steward de alimentos.
e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Encender la freidora y calentar el aceite a una temperatura entre 300°F (148.89°C) y 350°F
(176.66°C).

4. Apagar el termostato, sin apagar la freidora

5. Usar el cucharén para desperdicios para quitar los residuos suspendidos en fondo del tanque.
6. Agregar al aceite el tratamiento para filtrar.

7. Abrir las puertas de la freidora y revisar que el tanque del filtro esté cerrado debajo de la freidora
y conectado con el conector del tubo de succién y el receptaculo.

8. Abrir la valvula de drenado para dejar que el aceite se drene en el depésito del filtro.

9. Mientras drena el tanque, usar el cepillo para llevar los residuos del fondo y de los lados del
tanque hacia el tubo de drenado.

10. Prender la bomba presionando el interruptor Filter por 3 segundos.

11. Dejar que el aceite circule por la operacion de filtracion por 3 minutos o hasta que esté
satisfecho con los resultados de limpieza del tanque y del aceite. Aparecera en la pantalla la
palabra Draining.

12. Cuando se termine el proceso de filtracion, cerrar la valvula de drenado roja girando la manija
de la valvula. Apareceran en la pantalla las palabras Fill vat.

13. Dejar que todo el aceite que esta en el depdsito del filtro regrese a la freidora.

14. Cuando esté vacio el depdsito del filtro apriete el botdn Filter para apagar la bomba.

15. Se desplegara en la pantalla Vat full para preguntar si esta lleno el tanque. Si el nivel de aceite
esta entre las lineas Min y Max del tanque, presionar el boton Temp.

16. Cerrar las puertas de la freidora.

17. Apagar la freidora.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.8: POE para Filtracién de aceite de la Freidora Doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXOS

%}\W{@' EHEEJ]”BE!—!/[';\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)
CODIGO: S2-CC-SC-FRD-01-LI-DIA
eA(ﬂ:;QPAD' Limpiar exterior del EQUIPO: Freidora doble.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Cepillo. e Detergente o quimico desengrasante.
e Trapo limpio. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y
1 St manipulacién de alimentos.
eward A . .
e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.
FASES DE LA ACTIVIDAD
1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.
4. Limpiar el exterior con el cepillo y con un trapo humedecido con agua tibia y detergente.
5. Enjuagar.
6. Pulir con un trapo suave y seco.
7. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.9: POE para Limpiar el exterior de la Freidora Doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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7 3 N EUROBUILDING Procedimiento Operativo Estandar (POE
%&\\V(((L\\}f HOTEL & SUITES CARACAS s (POE)
CODIGO: S2-CC-SC-FRD-01-LI-SMA
ACTIVIDAD: Limpieza a vapor. EQUIPO: Freidora doble.
HERRAMIENTAS MATERIALES
«  Cepillo e Aceite de cocina.
e Tubo de extension de drenaje Boil Out By- * Agua
Pass e Detergente o desengrasante.
) e Vinagre )
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y manipulacién de
alimentos.
1 Steward e Conocimientos basicos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Apagar el termostato.

4. El interruptor Power switch debe estar en la posicién ON.

5. Colocar el tubo de extension de drenaje Boil Out By-Pass a la valvula de drenado, apriételo y dirijalo en el
recipiente en el que se quiere drenar el aceite.

6. Abrir la valvula de drenado y el aceite caera en el recipiente.

7. Cuando el recipiente esté lleno o el tanque de la freidora esté vacio, cierre la valvula de drenado. Repetir
este paso hasta que esté vacia la freidora.

8. Una vez que esté vacio el tanque, quitar los residuos o los sedimentos con un poco de aceite tibio usando
el cepillo.

9. Dejar que se drene el tanque y cerrar la valvula de drenado.

10. Llenar el tanque con agua y el detergente o desengrasante, hasta estar entre la marca minima y maxima
del tanque.

11. Establezca el termostato a una temperatura que no exceda los 200° F (93.33°C).

12. Dejar que el detergente hierva de 15 a 20 minutos.

13. Drenar el detergente del tanque.

14. Cerrar la vélvula de drenado.

15. Llenar con agua el tanque. Agregar 1 taza (1/4 L) de vinagre para neutralizar la alcalinidad que dejo el
detergente.

16. Dejar hervir y luego apagar el termostato.

17. Dejar actuar por unos minutos.

18. Dirigir el chorro del drenado en el recipiente en el que se quiere drenar y abrir la valvula de drenado.

19. Cuando el recipiente esté lleno o el tanque esté vacio, cierre la valvula de drenado. Repetir este paso
hasta que esté vacia la freidora.

20. Enjuagar con agua caliente.

21. Volver a drenar el tanque.

22. Cerrar la valvula de drenado.

23. Desconectar del drenaje el tubo Boil Out By-Pass.

24. Conectar el drenaje al tanque de succion.

25. Agregar aceite hasta estar entre las lineas minimas y maximas del tanque.

FRECUENCIA | Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.10: POE para Limpiar a vapor de la Freidora Doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXOS

%S\W(L&\‘\:' EHF&\’EJ]E!—!!';\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-FRD-01-CF-QUI

ACTIVIDAD: Cambiar el sobre filtro de EQUIPO: Freidora doble.

tela.
HERRAMIENTAS MATERIALES
* Espatula. . e Sobre filtro de tela.
o Llave de apriete.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
1 Técnico de mantenimiento J Conocir_nientos sobre el funcionamiento
del equipo.
FASES DE LA ACTIVIDAD
1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.
4. Dirigir el chorro del drenado en el recipiente en el que se quiere drenar el aceite.
5. Abrir la valvula de drenaje del tanque de filtracion.
6. Cuando el tanque esté vacio, cierre la valvula de drenaje del tanque de filtracién.
7. Usar la espétula para raspar todos los residuos que se quedaron en el sobre filtro y en

el depésito.

8. Retirar el sistema de filtrado.

9. Desatornillar el tubo de succion del filtro.

10. Quitar la tenaza de cierre del filtro levantandola de un lado.

11. Sacar el inserto de la malla filtrante, lavarlo con agua caliente y secarlo.

12. Introducir el inserto en un sobre filtro nuevo, asegurandose que se alinee el orifico.
13. Doblar el otro extremo del sobre filtro y colocar la tenaza de cierre.

14. Apretarlo y bajarlo para asegurarlo y sellar el ensamble del filtro.

15. Verificar que el extremo doblado esté hacia abajo y atornillar el tubo de succién al
ensamble del filtro junto con la conexidn inferior.

16. Volver a colocar el tubo del filtro en el clip proporcionado. Alinearlo para que el
extremo del tubo de succién entre en la conexién del receptaculo del aceite cada vez que
se abray se cierre el tanque del filtro.

17. Conectar el equipo.

18. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Quincenal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.11: POE para Cambiar el filtro de tela de la Freidora Doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L&J’ otz e e et el Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-FRD-01-LI-ANU

ACTIVIDAD: Inspeccion y limpieza de

la ventilacion de la chimenea. EQUIPO: Freidora doble.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Cepillo. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Quitar con el cepillo cualguier obstruccién que pueda afectar el flujo de los gases.
. Colocar el detergente uniformemente.

. Dejar actuar por 5 minutos.

. Retirar la suciedad con un trapo himedo.

. Enjuagar.

. Conectar el equipo.

OCO~NOOITDS,WN P

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.12: POE para Cambiar el filtro de tela de la Freidora Doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXOS

o EUROBUILDING i - 5
%S\W(L&J’ otz e e et el Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-HNO-02-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpiar los paneles _
exteriores y el interior del equipo. EQUIPO: Horno.

HERRAMIENTAS MATERIALES

e Trapo limpio o esponja.
e Lavavajillas.
e Cepillo 0 esponja de fibra de acero.

e Agua.
e Detergente o quimico desengrasante.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Limpiar los paneles exteriores con un trapo humedo.

5. De presentarse residuos fuertes se pueden quitar con detergente y cepillo. Enjuagar y
secar con un trapo limpio y suave.

6. Quitar las rejillas y los soportes.

7. Limpiar el interior con agua y detergente.

8. Enjuagar y secar con un trapo suave y limpio.

9. Limpiar las rejillas y los soportes en un lavavajillas.

10. Secar las rejillas y los soportes con un pafio limpio.

11. Colocar las rejillas y los soportes en el horno.

12. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.13: POE para Limpieza de los paneles exteriores e interior del Horno.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-HNO-02-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpiar el tubo de
circulacion de calor.

EQUIPO: Horno.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Trapo limpio o esponja.

e Limpiador para horno estandar.
e Agua

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

. Enjuagar el limpiador.
. Conectar el equipo.

"o ~NoOh~WNE

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Localizar el tubo de circulacion de calor en la parte posterior de la cavidad del horno.
. Limpiar con limpiador para horno estandar.

. Encender el horno 400°F (204°C) por 20 minutos para quemar cualquier solucion

Ilmpladora gue no se haya enjuagado del tubo de circulacion de calor.

9. Apagar el horno.

FRECUENCIA

| Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.14: POE para Limpieza del tubo de circulacion de calor del Horno.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-HNO-02-LI-ANU

ACTIVIDAD: Inspeccion y limpieza de

la ventilacion de la chimenea. EQUIPO: Horno.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Cepillo. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Quitar con el cepillo cualguier obstruccién que pueda afectar el flujo de los gases.
. Colocar el detergente uniformemente.

. Dejar actuar por 5 minutos.

. Retirar la suciedad con un trapo himedo.

. Enjuagar.

. Conectar el equipo.

OCO~NOOITDS,WN P

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.15: POE para Limpieza de la chimenea de ventilacion del Horno.

Fuente: Elaboracion Propia.

129




UCARB .5 vonied Cardic

ANEXOS

Escuela de Ingenieria Industrial

- b e i

Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-CSQ-01-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpiar el exterior del
equipo y los guemadores abiertos.

EQUIPO: Cocina 6 quemadores.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Cepillo.
e Esponja.
e Trapo limpio.

Detergente o quimico desengrasante.
Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

. Cerrar la llave de paso de gas.

. Retirar las rejillas.

. Retirar la bandeja de escurrimiento.

OCO~NOOTDS,WNPEF

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Limpiar con detergente abajo y alrededor de los quemadores abiertos.

. Limpiar la bandeja con esponja, agua y detergente.
. Limpiar las rejillas con cepillo y detergente.

10. Limpiar el exterior con detergente y agua.

11. Enjuagar.
12. Secar con un trapo.

13. Colocar la bandeja de escurrimiento en su espacio correspondiente.

14. Colocar las rejillas en sus posiciones.

15. Abrir la llave de gas.
16. Conectar el equipo.

FRECUENCIA

| Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.16: POE para Limpieza del interior y exterior de la Estufa.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-CSQ-01-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpiar los quemadores y

L EQUIPO: Cocina 6 quemadores.
las superficies cromadas.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente o quimico desengrasante.
e Cepillo e Agua.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Cerrar la llave de paso de gas.

. Retirar las rejillas.

. Retirar la bandeja de escurrimiento.

. Limpiar cada quemador con un trapo hiumedo y detergente.

. Limpiar los puertos principales del quemador y los tubos con un cepillo y detergente.
. Limpiar las aberturas de cierre de aire del quemador con un trapo hiimedo y detergente.
10. Colocar las rejillas y los quemadores en bafio de maria para hervirlos.

11. Limpiar la bandeja con esponja, agua y detergente

12. Limpiar las superficies cromadas con un trapo himedo y detergente.

13. Enjuagar la bandeja y las superficies cromadas.

14. Pulir las superficies cromadas con un trapo suave.

15. Retirar las rejillas y los quemadores del bafio de maria.

16. Pulir las rejillas y los quemadores con un trapo suave.

17. Enjuagar y secar los puertos principales del quemador, los tubos y las aberturas de cierre
con un trapo suave.

18. Colocar la bandeja de escurrimiento en su espacio correspondiente.

19. Colocar las rejillas y los quemadores en sus posiciones.

20. Abrir la llave de gas.

121. Conectar el equipo.

O©COO~NOOPS~WNLPE

FRECUENCIA | Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.17: POE para Limpieza de los quemadores y superficies cromadas de la
Estufa.

Fuente: Elaboracion Propia.

131




UCARB .5 vonied Cardic

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

o EUROBUILDING i - 5
%S\W(L&J’ otz e e et el Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-CSQ-01-LI-ANU

ACTIVIDAD: Inspeccion y limpieza de

la ventilacion de la chimenea. EQUIPO: Cocina 6 quemadores.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Cepillo. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Quitar con el cepillo cualgquier obstruccién que pueda afectar el flujo de los gases.
. Colocar el detergente uniformemente.

. Dejar actuar por 5 minutos.

. Retirar la suciedad con un trapo himedo.

. Enjuagar.

. Conectar el equipo.

OCO~NOOITDS,WN P

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.18: POE para Limpieza de la chimenea de la Estufa.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-PLA-01-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpiar la superficie de la
planchay el cajon para grasa.

EQUIPO: Plancha.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Trapo limpio o esponja.
e Cepillo, piedra para planchas o
esponja de fibra de acero.

Detergente o quimico desengrasante.
e Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.
. Cerrar la llave de paso de gas.

. Enjuagar el detergente.

. Abrir la llave de gas.
0. Conectar el equipo.

P OO~NOOOITDSWNLE

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Limpiar la cubierta contra salpicaduras con un trapo limpio y detergente.
. Enjuagar y secar la cubierta contra salpicaduras.
. Limpiar la superficie de la plancha con un cepillo y detergente.

. Limpiar las superficies de acero con un trapo hiumedo y pulir con un trapo suave.

FRECUENCIA

| Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.19: POE para Limpieza del cajéon para grasa y superficie de la Plancha.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-PLA-01-LI-ANU

ACTIVIDAD: Inspeccion y limpieza de

la ventilacion de la chimenea. EQUIPO: Plancha.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Cepillo. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Quitar con el cepillo cualgquier obstruccién que pueda afectar el flujo de los gases.
. Colocar el detergente uniformemente.

. Dejar actuar por 5 minutos.

. Retirar la suciedad con un trapo himedo.

. Enjuagar.

. Conectar el equipo.

OCO~NOOITDS,WN P

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.20: POE para Limpieza de la chimenea de la Plancha.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-PS-SC-AMA-02-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpiar amasadoray
accesorios.

EQUIPO: Amasadora Hobart H600T.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Esponja.
e Trapo limpio

e Jaboén suave.
e Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.

4. Quitar los agitadores, el protector del bol y el bol.
5. Lavar a mano con jabdn suave y agua, los agitadores, el protector del bol y el soporte

del bol.

6. Enjuagar los agitadores, el protector del bol y el soporte del bol.
7. Secar los agitadores, el protector del bol y el soporte del bol con un trapo limpio.
8. Limpiar el bol usando una esponja, jabdn suave y agua.

9. Enjuagar el bol.
10. Secar el bol con un trapo limpio.

11. Limpiar con un pafio limpio y humedo el eje planetario.
12. Secar el eje planetario con un trapo limpio.
13. Lavar a mano con jabon suave y agua el exterior del equipo.

14. Enjuagar el exterior.

15. Secar el exterior con un trapo limpio.

16. Colocar el bol, el protector del bol y los agitadores en su lugar.

17. Conectar el equipo.

FRECUENCIA

| Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.21: POE para Limpieza de la Amasadora con sus accesorios.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-PS-SC-AMA-02-LU-SMA

ACTIVIDAD: Lubricacién de la
transmision.

EQUIPO: Amasadora Hobart H600T.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Destornillador.

e Aceite mineral.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Técnico de mantenimiento

e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.

4. Retirar la tapa superior, que esta asegurada con dos tornillos.
5. Quitar el tapén de llenado de la transmision.
6. Si el nivel de aceite esta debajo de la linea de la varilla de medicion, agregar aceite

hasta alcanzar el nivel adecuado.

7. Colocar el tapén de llenado de la transmision.
8. Colocar la tapa superior, apretando los tornillos.

9. Conectar el equipo.

10. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA

| Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.22: POE para Lubricacion de la transmision de la Amasadora.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-PS-SC-AMA-02-LU-MEN

ACTIVIDAD: Lubricacién del sello de la

planetariay del engranaje del volante. EQUIPO: Amasadora Hobart H600T.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Destornillador e Aceite mineral. )
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
1 Técnico de mantenimiento o Conocir_nientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Quitar los agitadores, el protector del bol y el bol.

5. Aplicar un poco de lubricante (aceite mineral) debajo del borde del sello de la
planetaria.

6. Retirar la tapa superior, que esta asegurada con dos tornillos.

7. Aplicar un poco de lubricante en los dientes del engranaje del volante.

8. Colocar la tapa superior, apretando los tornillos.

9. Colocar el bol, el protector del bol y los agitadores en su lugar.

10. Conectar el equipo.

11. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Mensual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.23: POE para Lubricacion del sello de la planetaria y el engranaje del
volante de la Amasadora.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-PS-SC-AMA-02-LU-SEM

ACTIVIDAD: Lubricacién de las guias y
del tornillo elevador.

EQUIPO: Amasadora Hobart H600T.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Destornillador.

e Aceite mineral.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Técnico de mantenimiento

e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.

4. Quitar los agitadores, el protector del bol y el bol.

5. Bajar el soporte del bol y retirar la cubierta, la cual esta asegurada con tornillos.

6. Aplicar una capa delgada de Lubricante en el area de los sujetadores de los soportes
del taz6n, en cada guia y en el tornillo elevador.

7. Colocar la cubierta, apretando los tornillos.

8. Colocar el bol, el protector del bol y los agitadores en su lugar.

9. Conectar el equipo.

10. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA

| Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.24: POE para Lubricacion de las guias y el tornillo elevador de la
Amasadora.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-PS-SC-AMA-05-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpiar amasadoray
accesorios.

EQUIPO: Amasadora Globe SP8.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Esponja.
e Trapo limpio.

e Jaboén suave.
e Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.
3. Desconectar el equipo.

4. Quitar los agitadores, el protector del bol y el bol.
5. Lavar a mano con jabdn suave y agua, los agitadores, el protector del bol y el soporte

del bol.

6. Enjuagar los agitadores, el protector del bol y el soporte del bol.
7. Secar los agitadores, el protector del bol y el soporte del bol con un trapo limpio.
8. Limpiar el bol usando una esponja, jabdn suave y agua.

9. Enjuagar el bol.
10. Secar el bol con un trapo limpio.

11. Limpiar con un pafio limpio y humedo el eje planetario.
12. Secar el eje planetario con un trapo limpio.
13. Lavar a mano con jabon suave y agua el exterior del equipo.

14. Enjuagar el exterior.

15. Secar el exterior con un trapo limpio.

16. Colocar el bol, el protector del bol y los agitadores en su lugar.

17. Conectar el equipo.

FRECUENCIA

| Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.25: POE para Limpieza de la Amasadora con sus accesorios.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-MAR-01-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpieza interior y exterior del
equipo.

EQUIPO: Marmita.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Cepillo.
e Trapo limpio.

e Detergente suave.
e Agua.
e Petro-Gel lubricante

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y manipulacion
de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

. Limpiar el interior con un cepillo.

O©CoO~NOOTAWNPE

. Enjuagar el interior de la marmita.

. Enjuagar el exterior del equipo.

. Secar el interior con un trapo limpio.
. Secar el exterior con un trapo limpio.

19.
se encuentra en la posicion de desmontaje.
20. Cerrar la valvula.

21. Conectar el equipo.

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Abrir la valvula de descarga para vaciar la marmita.
. Cerrar la valvula de descarga una vez vaciada la marmita.
. Agregar agua y detergente suave en el interior de la marmita.

. Abrir la valvula de descarga para desechar los desperdicios.
. Limpiar el exterior del equipo con un cepillo y detergente.

. Girar la valvula de descarga a la posicion de desmontaje.

. Levantar el tapon de la valvula del cuerpo de la valvula.

. Lavar el cuerpo de la valvula, y el interior y el exterior del tapon, con agua tibia y detergente.

. Enjuagar y secar el cuerpo de la valvula y el tapoén.

. Lubricar el cuerpo de la valvula y el tapon con Petro-Gel lubricante.

Reinsertar el tapon en el cuerpo de la valvula, verificando que el mango del tapon de la valvula

FRECUENCIA

| Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.26: POE para Limpieza del interior y exterior de la Marmita.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-MAR-01-AJ-DIA

ACTIVIDAD: Abrir valvula de alivio de

presion. EQUIPO: Marmita.

HERRAMIENTAS MATERIALES

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
2. Desconectar el equipo.

3. Localizar la valvula de alivio de presién en la parte posterior de la marmita.

4. Abrir la valvula de alivio de presién levantando la palanca.

5. Cerrar valvula de alivio de presion.

6. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.27: POE para Apertura de la valvula de alivio de la Marmita.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-MAR-01- LI-ANU

ACTIVIDAD: Inspeccién y limpieza de

la ventilacion de la chimenea. EQUIPO: Marmita.

HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Cepillo. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Quitar con el cepillo cualgquier obstruccién que pueda afectar el flujo de los gases.
. Colocar el detergente uniformemente.

. Dejar actuar por 5 minutos.

. Retirar la suciedad con un trapo himedo.

. Enjuagar.

. Conectar el equipo.

OCO~NOOITDS,WN P

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.28: POE para Limpieza de la chimenea de la Marmita.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CF-SC-NTM-01-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpieza del exterior del
equipo.

EQUIPO: Nevera 3 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Trapo limpio o esponja.

Detergente suave.
Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.
Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

Remover es exceso de detergente.
. Pulir con un trapo suave y seco.
. Conectar el equipo.

NoOUAWNPRE

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Limpiar con un trapo humedecido con agua tibia y detergente suave.

FRECUENCIA

| Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.29: POE para Limpieza Exterior de la Nevera 3 puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CF-SC-NTM-01-LI-MEN

ACTIVIDAD: Limpieza del condensador. | EQUIPO: Nevera 3 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS MATERIALES

e Destornillador de estrias.
e Aspiradora. -
e Cepillo de cerdas duras.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
1 Técnico de mantenimiento e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Remover la rejilla de ventilacion.

. Aspirar o cepillar la suciedad de las aletas del serpentin del condensador.
. Colocar de nuevo la rejilla de ventilacion.

. Conectar el equipo.

. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

O~NO O WN PP

FRECUENCIA | Mensual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.30: POE para Limpieza del Condensador de la Nevera 3 puertas tipo
meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CF-SC-NTM-01-LI-TRI

ACTIVIDAD: Limpieza del interior.

EQUIPO: Nevera 3 puertas tipo mesén.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

¢ Pario limpio o esponja.

e Detergente suave.
e Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

. Desmontar los estantes vacios.

©Co~NoOU~WNBE

10. Reinstalar los estantes en el equipo.
11. Introducir los materiales retirados.
12. Conectar el equipo.

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Retirar del refrigerador cualquier material que pudiera interferir con la labor de limpieza.

. Lavar con detergente suave y un trapo humedo los estantes.
. Lavar con detergente suave y un trapo himedo las paredes interiores del equipo.
. Secar las paredes interiores de la nevera con un trapo limpio.

. Secar los estantes con un trapo limpio.

FRECUENCIA

| Trimestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.31: POE para Limpieza del Interior de la Nevera 3 puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CF-SC-NTM-01-LI-SEM

ACTIVIDAD: Limpieza del serpentin del

condensador. EQUIPO: Nevera 3 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS MATERIALES

Destornillador de estrias.
Aspiradora.

Cepillo de cerdas duras.
Llave ajustable.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Conocimientos sobre el funcionamiento

1 Técnico de mantenimiento .
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Extraer la rejilla de ventilacion.

5. Remover los pernos que sujetan el montaje del compresor a los rieles del marco y
deslizarlo hacia afuera.

6. Limpiar la suciedad acumulada en el serpentin del condensador y en el ventilador con
un cepillo de cerdas duras.

7. Levantar la cubierta sobre el ventilador y limpiar el serpentin del condensador vy el
ventilador.

8. Aspirar la suciedad del serpentin del condensador y del piso interior.

9. Volver a colocar la cubierta sobre el ventilador.

10. Volver a colocar los pernos.

11. Reinstalar la rejilla de ventilacién en la unidad.

12. Conectar el equipo.

13. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.32: POE para Limpieza del Serpentin del condensador de la Nevera 3
puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-RS-SC-NDM-01-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpieza del exterior del
equipo.

EQUIPO: Nevera 2 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Trapo limpio o esponja.

Detergente suave.
Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.
Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

Remover es exceso de detergente.
. Pulir con un trapo suave y seco.
. Conectar el equipo.

NoOUAWNPRE

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Limpiar con un trapo humedecido con agua tibia y detergente suave.

FRECUENCIA

| Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.33: POE para Limpieza Exterior de la Nevera 2 puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-PS-SC-NDV-01-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpieza del exterior del EQUIPO: Nevera 2 puertas vertical.

equipo.
HERRAMIENTAS MATERIALES
N . e Detergente suave.
e Trapo limpio o esponja. . Agua
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Limpiar con un trapo humedecido con agua tibia y detergente suave.

Remover es exceso de detergente.

. Pulir con un trapo suave y seco.

. Conectar el equipo.

NoOUAWNPRE

FRECUENCIA | Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.34: POE para Limpieza Exterior de la Nevera 2 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: LB-JC-SC-NTV-01-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpieza del exterior del EQUIPO: Nevera 3 puertas vertical,

equipo.
HERRAMIENTAS MATERIALES
N . e Detergente suave.
e Trapo limpio o esponja. . Agua
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Limpiar con un trapo humedecido con agua tibia y detergente suave.

Remover es exceso de detergente.

. Pulir con un trapo suave y seco.

. Conectar el equipo.

NoOUAWNPRE

FRECUENCIA | Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.35: POE para Limpieza Exterior de la Nevera 3 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-RS-SC-NCM-01-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpieza del exterior del
equipo.

EQUIPO: Nevera 4 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Trapo limpio o esponja.

Detergente suave.
Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.
Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

Remover es exceso de detergente.
. Pulir con un trapo suave y seco.
. Conectar el equipo.

NoOUAWNPRE

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Limpiar con un trapo humedecido con agua tibia y detergente suave.

FRECUENCIA

| Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.36: POE para Limpieza Exterior de la Nevera 4 puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-NCV-01-LI-SMA

ACTIVIDAD: Limpieza del exterior del EQUIPO: Nevera 4 puertas vertical,

equipo.
HERRAMIENTAS MATERIALES
N . e Detergente suave.
e Trapo limpio o esponja. . Agua
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Limpiar con un trapo humedecido con agua tibia y detergente suave.

Remover es exceso de detergente.

. Pulir con un trapo suave y seco.

. Conectar el equipo.

NoOUAWNPRE

FRECUENCIA | Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.37: POE para Limpieza Exterior de la Nevera 4 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-RS-SC-NDM-01-LI-MEN

ACTIVIDAD: Limpieza del condensador. | EQUIPO: Nevera 2 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS MATERIALES

e Destornillador de estrias.
e Aspiradora. -
e Cepillo de cerdas duras.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
1 Técnico de mantenimiento e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Remover la rejilla de ventilacion.

. Aspirar o cepillar la suciedad de las aletas del serpentin del condensador.
. Colocar de nuevo la rejilla de ventilacion.

. Conectar el equipo.

. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

O~NO O WN PP

FRECUENCIA | Mensual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.38: POE para Limpieza del Condensador de la Nevera 2 puertas tipo
meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-PS-SC-NDV-01-LI-MEN

ACTIVIDAD: Limpieza del condensador.

EQUIPO: Nevera 2 puertas vertical.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Destornillador de estrias.
e Aspiradora.
e Cepillo de cerdas duras.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Técnico de mantenimiento

e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.
Remover la rejilla de ventilacion.

. Conectar el equipo.

ONOUTAWN R

. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

. Aspirar o cepillar la suciedad de las aletas del serpentin del condensador.
. Colocar de nuevo la rejilla de ventilacion.

. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA

| Mensual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.39: POE para Limpieza del Condensador de la Nevera 2 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: LB-JC-SC-NTV-01-LI-MEN

ACTIVIDAD: Limpieza del condensador.

EQUIPO: Nevera 3 puertas vertical.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Destornillador de estrias.
e Aspiradora.
e Cepillo de cerdas duras.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Técnico de mantenimiento

e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.
Remover la rejilla de ventilacion.

. Conectar el equipo.

ONOUTAWN R

. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

. Aspirar o cepillar la suciedad de las aletas del serpentin del condensador.
. Colocar de nuevo la rejilla de ventilacion.

. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA

| Mensual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.40: POE para Limpieza del Condensador de la Nevera 3 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-RS-SC-NCM-01-LI-MEN

ACTIVIDAD: Limpieza del condensador. | EQUIPO: Nevera 4 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS MATERIALES

e Destornillador de estrias.
e Aspiradora. -
e Cepillo de cerdas duras.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
1 Técnico de mantenimiento e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Remover la rejilla de ventilacion.

. Aspirar o cepillar la suciedad de las aletas del serpentin del condensador.
. Colocar de nuevo la rejilla de ventilacion.

. Conectar el equipo.

. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

O~NO O WN PP

FRECUENCIA | Mensual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.41: POE para Limpieza del Condensador de la Nevera 4 puertas tipo
meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-NCV-01-LI-MEN

ACTIVIDAD: Limpieza del condensador.

EQUIPO: Nevera 4 puertas vertical.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

e Destornillador de estrias.
e Aspiradora.
e Cepillo de cerdas duras.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Técnico de mantenimiento

e Conocimientos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.
Remover la rejilla de ventilacion.

. Conectar el equipo.

ONOUTAWN R

. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

. Aspirar o cepillar la suciedad de las aletas del serpentin del condensador.
. Colocar de nuevo la rejilla de ventilacion.

. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA

| Mensual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.42: POE para Limpieza del Condensador de la Nevera 4 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-RS-SC-NDM-01-LI-TRI

ACTIVIDAD: Limpieza del interior.

EQUIPO: Nevera 2 puertas tipo mesén.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

¢ Pario limpio o esponja.

e Detergente suave.
e Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

. Desmontar los estantes vacios.

©Co~NoOU~WNBE

10. Reinstalar los estantes en el equipo.
11. Introducir los materiales retirados.
12. Conectar el equipo.

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Retirar del refrigerador cualquier material que pudiera interferir con la labor de limpieza.

. Lavar con detergente suave y un trapo humedo los estantes.
. Lavar con detergente suave y un trapo himedo las paredes interiores del equipo.
. Secar las paredes interiores de la nevera con un trapo limpio.

. Secar los estantes con un trapo limpio.

FRECUENCIA

| Trimestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.43: POE para Limpieza del Interior de la Nevera 2 puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-PS-SC-NDV-01-LI-TRI

ACTIVIDAD: Limpieza del interior. EQUIPO: Nevera 2 puertas vertical.
HERRAMIENTAS MATERIALES
¢ Pario limpio o esponja. * Detergente suave.
e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

©Co~NoOU~WNBE

1
1
1

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.
. Retirar del refrigerador cualquier material que pudiera interferir con la labor de limpieza.
. Desmontar los estantes vacios.
. Lavar con detergente suave y un trapo humedo los estantes.
. Lavar con detergente suave y un trapo himedo las paredes interiores del equipo.
. Secar las paredes interiores de la nevera con un trapo limpio.
. Secar los estantes con un trapo limpio.
0. Reinstalar los estantes en el equipo.
1. Introducir los materiales retirados.
2. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Trimestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.44: POE para Limpieza del Interior de la Nevera 2 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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HOTEL & SUITES CARACAS

JJ\\V(((L\\-J EUROBUILDING Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: LB-JC-SC-NTV-01-LI-TRI

ACTIVIDAD: Limpieza del interior. EQUIPO: Nevera 3 puertas vertical.
HERRAMIENTAS MATERIALES
¢ Pario limpio o esponja. * Detergente suave.
e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

©Co~NoOU~WNBE

1
1
1

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.
. Retirar del refrigerador cualquier material que pudiera interferir con la labor de limpieza.
. Desmontar los estantes vacios.
. Lavar con detergente suave y un trapo hiumedo los estantes.
. Lavar con detergente suave y un trapo himedo las paredes interiores del equipo.
. Secar las paredes interiores de la nevera con un trapo limpio.
. Secar los estantes con un trapo limpio.
0. Reinstalar los estantes en el equipo.
1. Introducir los materiales retirados.
2. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Trimestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.45: POE para Limpieza del Interior de la Nevera 3 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-RS-SC-NCM-01-LI-TRI

ACTIVIDAD: Limpieza del interior.

EQUIPO: Nevera 4 puertas tipo mesoén.

HERRAMIENTAS

MATERIALES

¢ Pario limpio o esponja.

e Detergente suave.
e Agua.

MANO DE OBRA

CONOCIMIENTOS BASICOS

1 Steward

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.

. Desmontar los estantes vacios.

©Co~NoOU~WNBE

10. Reinstalar los estantes en el equipo.
11. Introducir los materiales retirados.
12. Conectar el equipo.

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Retirar del refrigerador cualquier material que pudiera interferir con la labor de limpieza.

. Lavar con detergente suave y un trapo humedo los estantes.
. Lavar con detergente suave y un trapo himedo las paredes interiores del equipo.
. Secar las paredes interiores de la nevera con un trapo limpio.

. Secar los estantes con un trapo limpio.

FRECUENCIA

| Trimestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.46: POE para Limpieza del Interior de la Nevera 4 puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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HOTEL & SUITES CARACAS

JJ\\V(((L\\-J EUROBUILDING Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-NCV-01-LI-TRI

ACTIVIDAD: Limpieza del interior. EQUIPO: Nevera 4 puertas vertical.
HERRAMIENTAS MATERIALES
¢ Pario limpio o esponja. * Detergente suave.
e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

©Co~NoOU~WNBE

1
1
1

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
. Organizar materiales y herramientas.
. Desconectar el equipo.
. Retirar del refrigerador cualquier material que pudiera interferir con la labor de limpieza.
. Desmontar los estantes vacios.
. Lavar con detergente suave y un trapo humedo los estantes.
. Lavar con detergente suave y un trapo himedo las paredes interiores del equipo.
. Secar las paredes interiores de la nevera con un trapo limpio.
. Secar los estantes con un trapo limpio.
0. Reinstalar los estantes en el equipo.
1. Introducir los materiales retirados.
2. Conectar el equipo.

FRECUENCIA | Trimestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.47: POE para Limpieza del Interior de la Nevera 4 puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L\% HEOHJ—'&\’EJ]”BE!—!U;\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-RS-SC-NDM-01-LI-SEM

ACTIVIDAD: Limpieza del serpentin del

condensador. EQUIPO: Nevera 2 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS MATERIALES

Destornillador de estrias.
Aspiradora.

Cepillo de cerdas duras.
Llave ajustable.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Conocimientos sobre el funcionamiento

1 Técnico de mantenimiento .
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Extraer la rejilla de ventilacion.

5. Remover los pernos que sujetan el montaje del compresor a los rieles del marco y
deslizarlo hacia afuera.

6. Limpiar la suciedad acumulada en el serpentin del condensador y en el ventilador con
un cepillo de cerdas duras.

7. Levantar la cubierta sobre el ventilador y limpiar el serpentin del condensador y el
ventilador.

8. Aspirar la suciedad del serpentin del condensador y del piso interior.

9. Volver a colocar la cubierta sobre el ventilador.

10. Volver a colocar los pernos.

11. Reinstalar la rejilla de ventilacién en la unidad.

12. Conectar el equipo.

13. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.48: POE para Limpieza del Serpentin del condensador de la Nevera 2
puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L\% HEOHJ—'&\’EJ]”BE!—!U;\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-PS-SC-NDV-01-LI-SEM

ACTIVIDAD: Limpieza del serpentin del

condensador. EQUIPO: Nevera 2 puertas vertical.

HERRAMIENTAS MATERIALES

Destornillador de estrias.
Aspiradora.

Cepillo de cerdas duras.
Llave ajustable.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Conocimientos sobre el funcionamiento

1 Técnico de mantenimiento .
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Extraer la rejilla de ventilacion.

5. Remover los pernos que sujetan el montaje del compresor a los rieles del marco y
deslizarlo hacia afuera.

6. Limpiar la suciedad acumulada en el serpentin del condensador y en el ventilador con
un cepillo de cerdas duras.

7. Levantar la cubierta sobre el ventilador y limpiar el serpentin del condensador y el
ventilador.

8. Aspirar la suciedad del serpentin del condensador y del piso interior.

9. Volver a colocar la cubierta sobre el ventilador.

10. Volver a colocar los pernos.

11. Reinstalar la rejilla de ventilacién en la unidad.

12. Conectar el equipo.

13. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.49: POE para Limpieza del Serpentin del condensador de la Nevera 2
puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L\% HEOHJ—'&\’EJ]”BE!—!U;\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: LB-JC-SC-NTV-01-LI-SEM

ACTIVIDAD: Limpieza del serpentin del

condensador. EQUIPO: Nevera 3 puertas vertical.

HERRAMIENTAS MATERIALES

Destornillador de estrias.
Aspiradora.

Cepillo de cerdas duras.
Llave ajustable.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Conocimientos sobre el funcionamiento

1 Técnico de mantenimiento .
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Extraer la rejilla de ventilacion.

5. Remover los pernos que sujetan el montaje del compresor a los rieles del marco y
deslizarlo hacia afuera.

6. Limpiar la suciedad acumulada en el serpentin del condensador y en el ventilador con
un cepillo de cerdas duras.

7. Levantar la cubierta sobre el ventilador y limpiar el serpentin del condensador vy el
ventilador.

8. Aspirar la suciedad del serpentin del condensador y del piso interior.

9. Volver a colocar la cubierta sobre el ventilador.

10. Volver a colocar los pernos.

11. Reinstalar la rejilla de ventilacién en la unidad.

12. Conectar el equipo.

13. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.50: POE para Limpieza del Serpentin del condensador de la Nevera 3
puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L\% HEOHJ—'&\’EJ]”BE!—!U;\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-RS-SC-NCM-01-LI-SEM

ACTIVIDAD: Limpieza del serpentin del

condensador. EQUIPO: Nevera 4 puertas tipo meson.

HERRAMIENTAS MATERIALES

Destornillador de estrias.
Aspiradora.

Cepillo de cerdas duras.
Llave ajustable.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Conocimientos sobre el funcionamiento

1 Técnico de mantenimiento .
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Extraer la rejilla de ventilacion.

5. Remover los pernos que sujetan el montaje del compresor a los rieles del marco y
deslizarlo hacia afuera.

6. Limpiar la suciedad acumulada en el serpentin del condensador y en el ventilador con
un cepillo de cerdas duras.

7. Levantar la cubierta sobre el ventilador y limpiar el serpentin del condensador y el
ventilador.

8. Aspirar la suciedad del serpentin del condensador y del piso interior.

9. Volver a colocar la cubierta sobre el ventilador.

10. Volver a colocar los pernos.

11. Reinstalar la rejilla de ventilacién en la unidad.

12. Conectar el equipo.

13. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.51: POE para Limpieza del Serpentin del condensador de la Nevera 4
puertas tipo meson.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L\% HEOHJ—'&\’EJ]”BE!—!U;\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: S2-CC-SC-NCV-01-LI-SEM

ACTIVIDAD: Limpieza del serpentin del

condensador. EQUIPO: Nevera 4 puertas vertical.

HERRAMIENTAS MATERIALES

Destornillador de estrias.
Aspiradora.

Cepillo de cerdas duras.
Llave ajustable.

MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Conocimientos sobre el funcionamiento

1 Técnico de mantenimiento .
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (tapaboca, guantes y botas).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Desconectar el equipo.

4. Extraer la rejilla de ventilacion.

5. Remover los pernos que sujetan el montaje del compresor a los rieles del marco y
deslizarlo hacia afuera.

6. Limpiar la suciedad acumulada en el serpentin del condensador y en el ventilador con
un cepillo de cerdas duras.

7. Levantar la cubierta sobre el ventilador y limpiar el serpentin del condensador y el
ventilador.

8. Aspirar la suciedad del serpentin del condensador y del piso interior.

9. Volver a colocar la cubierta sobre el ventilador.

10. Volver a colocar los pernos.

11. Reinstalar la rejilla de ventilacién en la unidad.

12. Conectar el equipo.

13. Complete el ITR y entréguelo a la Gerencia de Mantenimiento.

FRECUENCIA | Semestral

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.52: POE para Limpieza del Serpentin del condensador de la Nevera 4
puertas vertical.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L\% HEOHJ—'&\’EJ]”BE!—!U;\B!NG Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: LB-TR-SC-GRL-01-LI-DIA

ACTIVIDAD: Limpiar exterior e interior

del equipo. EQUIPO: Girill.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Cepillo 0 esponja de alambre de
acero. e Detergente suave o quimico
e Trapo limpio. desengrasante.
e Esponja.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacion de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).
. Organizar materiales y herramientas.

. Encender el grill en maximo.

. Esperar 10 minutos y apagar el grill.

. Desconectar el equipo.

. Cerrar la llave de paso de gas.

. Esperar a que se enfrie y retirar las rejillas y los quemadores.
. Limpiar el interior del grill con un cepillo y detergente.

. Retirar la bandeja de escurrimiento.

10. Limpiar la bandeja con esponja, agua y detergente.

11. Remover con el cepillo los desperdicios de las rejillas.

12. Limpiar las rejillas con el cepillo y detergente.

13. Limpiar el exterior con desengrasante y esponja.

14. Secar todo con un trapo limpio.

15. Reinsertar la bandeja de escurrimiento.

16. Colocar los quemadores vy las rejillas en sus posiciones.
17. Abrir la llave de gas.

18. Conectar el equipo.

OCONOOTDA,WNPEF

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.53: POE para Limpieza del interior y exterior del Grill.

Fuente: Elaboracion Propia.
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%S\W(L&J’ otz e e et el Procedimiento Operativo Estandar (POE)

CODIGO: LB-TR-SC-GRL-01- LI-ANU

ACTIVIDAD: Inspeccién y limpieza del

sistema de ventilacion. EQUIPO: Grill.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Trapo limpio. e Detergente.
o Cepillo. e Agua.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS

e Certificado de salud, higiene y
manipulacién de alimentos.

e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

1 Steward

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Desconectar el equipo.

. Quitar con el cepillo cualguier obstruccién que pueda afectar el flujo de los gases.
. Colocar el detergente uniformemente.

. Dejar actuar por 5 minutos.

. Retirar la suciedad con un trapo himedo.

. Enjuagar.

. Conectar el equipo.

OCO~NOOITDS,WN P

FRECUENCIA | Anual

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.54: POE para Limpiar la chimenea de Grill.

Fuente: Elaboracion Propia.
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CODIGO: S2-CC-SC-HNO-01-LI-DIA
ACTIVIDAD: Limpieza interna y externa. EQUIPO: Horno Alto-Shaam.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Cepillo. e Detergente suave.
e Paiio limpio. e Limpiador liquido para hornos.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y manipulacion
1 Steward de alimentos.
e Conocimientos basicos sobre el
funcionamiento del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

1. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

2. Organizar materiales y herramientas.

3. Dejar que el horno se enfrie a menos de 140°C antes de iniciar la funcién de limpieza
automatica.

3. Retirar todos los residuos de alimentos del sumidero del horno.

4. Retirar las parrillas, los estantes laterales y las bandejas.

5. Lavar todas estas piezas con cepillo y detergente.

6. Enjuagar y secar las parrillas, los estantes laterales y las bandejas.

7. Con el horno encendido, girar el disco de modo de coccién al modo de limpieza cleaning.
Aparece “CLN” en la pantalla.

8. Después de 1 minuto aparece “50” en la pantalla para indicar un ciclo de limpieza y enjuague de
50 minutos.

9. Después de 10 minutos suena un timbre y en la pantalla aparece “DOR”. Abrir la puerta, sacar el
cedazo del sumidero y rociar limpiador liquido para hornos directamente en la tuberia de drenaje y
en las superficies interiores del horno.

10. Cerrar la puerta del horno.

11. Al final del ciclo de limpieza aparece “FIN” en la pantalla. Haga girar el disco de modo de
coccibn a la posicién de APAGADO.

12. Abrir la puerta del horno.

13. Limpiar la junta obturadora y las grietas con una solucién tibia de detergente y un pafio limpio.
14. Retirar el detergente limpiando la junta obturadora y las grietas con agua limpia para enjuagar y
un pafo.

15. Secar la junta obturadora con un pafio limpio.

16. Cerrar la puerta del horno.

17. Limpiar el exterior con un trapo humedecido con agua tibia y detergente.

18. Retirar el detergente con agua limpia y un pafo.

19. Pulir con un trapo suave y seco.

FRECUENCIA | Diaria

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.55: POE para la Limpieza interna y externa del Horno Alto Shaam.

Fuente: Elaboracion Propia.
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7 3 N EUROBUILDING Procedimiento Operativo Estandar (POE
%&\\V(((L\\}f HOTEL & SUITES CARACAS s (POE)
CODIGO: S2-CC-SC-HNO-01-LI-SMA
ACTIVIDAD: leplgza interna y externa, EQUIPO: Horno Alto-Shaam.
incluyendo el ventilador.
HERRAMIENTAS MATERIALES
e Cepillo. e Detergente suave.
e Pafio limpio. e Limpiador liquido para hornos.
MANO DE OBRA CONOCIMIENTOS BASICOS
e Certificado de salud, higiene y manipulacién de
alimentos.
1 Steward - L . .
e Conocimientos basicos sobre el funcionamiento
del equipo.

FASES DE LA ACTIVIDAD

. Colocarse el equipo de seguridad (gorro, lentes, tapaboca, guantes, botas y delantal).

. Organizar materiales y herramientas.

. Dejar que el horno se enfrie a menos de 140°C antes de iniciar la funcion de limpieza automética.

. Retirar todos los residuos de alimentos del sumidero del horno.

. Retirar las parrillas, los estantes laterales y las bandejas.

. Lavar todas estas piezas con cepillo y detergente.

. Enjuagar y secar las parrillas, los estantes laterales y las bandejas.

. Con el horno encendido, girar el disco de modo de coccién al modo de limpieza cleaning. Aparece “CLN” en
la pantalla.

8. Después de 1 minuto aparece “50” en la pantalla para indicar un ciclo de limpieza y enjuague de 50
minutos.

9. Después de 10 minutos suena un timbre y en la pantalla aparece “DOR”. Abrir la puerta, sacar el cedazo del
sumidero y rociar limpiador liquido para hornos directamente en la tuberia de drenaje y en las superficies
interiores del horno.

10. Soltar los tornillos de apriete manual y desplazar la placa cubierta del ventilador hacia la parte posterior del
horno.

11. Rociar la parte posterior de la placa cubierta del ventilador, el ventilador del horno y el lado izquierdo del
horno.

12. Cerrar la puerta del horno.

13. Al final del ciclo de limpieza aparece “FIN” en la pantalla. Haga girar el disco de modo de coccion a la
posicion de APAGADO.

14. Abrir la puerta del horno.

15. Limpiar la junta obturadora y las grietas con una solucion tibia de detergente y un pafio limpio.

16. Retirar el detergente limpiando la junta obturadora y las grietas con agua limpia para enjuagar y un pafio.
17. Secar la junta obturadora con un pafio limpio.

18. Cerrar la puerta del horno.

19. Limpiar el exterior con un trapo humedecido con agua tibia y detergente.

20. Retirar el detergente con agua limpia y un pafio.

21. Pulir con un trapo suave y seco.

~No b WWNE

FRECUENCIA | Semanal

Encargado de la actividad
Nombre y firma

Anexo L.56: POE para la Limpieza interna y externa incluyendo el ventilador del
Horno Alto Shaam.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO M: Diagramacion de las actividades de mantenimiento
preventivo.

Colocarse el
equipo de
seguridad

Qrganizar
materiales vy
herramientas

v

;Existe =] Qaitar cualguier
ahstruidn del obstruccion que pueda
ducta? afectar el flujo de los

gases del equipao

MO

«—

Colocar el
detergente
unifarmermente

Dejar actuar
5 minutos

Retirar la
suciedad con
un trapao
humeda

J 1

 —
h
—

Enjuagar

o!

Secarcan un
pafio limpio

Anexo M.1: Diagrama de flujo del proceso de Limpieza del ducto de succion
(chimenea) para el Sartén Basculante, Freidora individual, Freidora doble,
Marmita, Plancha, Cocina, Horno, Grill.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Colocarse el
equipo de
seguridad

arganizar
materiales vy
herramientas

f

Desconecte
el equipa

L

|

Uhbicar el
mecanismo
de |latapa

Quitar la
cubierta contra
salpicaduras

A

Lubricar el
resarte de
tension

-

Coalocar la
cubierta
cantra
salpicadura

N
l

Completar el
Infarme de
Trabajo
Realizado {ITR)

SGuardar
materiales v
herramientas

Entregar ITR
en la Gerencia
de
mMantenimiento

Anexo M.2: Diagrama de flujo del proceso de Lubricacion del mecanismo de la
tapa (bisagra) del Sartén Basculante.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Colacarse el
equipo de
seguridad

Colocar el Boil
ClpERIEy Encender la D%tiﬁé_iﬁgsasl ! Ly Cener(e gLélteasrlgrSd:EiilgLé?; BT E
ETEENDS freidora recipiente vl e VELTR 2 tan pue comf un vl
herramientas A 5 drenado drenado 1

cepilloy aceite tibio AEnEED
drenara Esperar gue

sevacie el
tanoue

Llenar el
Hervir el tangque con Cerrar la Abrit |a tir:ﬁneon;{:troee: Lienar el tangue Cerrar la
agUa can aguayuna valvula de walvula de o con aguay walvula de
vinagre L?rf: drg drenada llenada termperatura m desengrasante drenada
g Esperar gque

"

Esperar a que 4 Esperar gue se
sevacie el hierva entra 15 vacie eltangue
tangue a 20 min.
Abrir |2 Cerrar la Realizar un Cerrarla DOSERNREEN CORREED LI it
2 ; ' Drenar el - del drenaje el drenaje al Enar can acelts
valvula de valvula de enjuague tangue valvula de Bail out by- tanque de nuevo o filtrado
drenado drenado caliente drenado pass Filtradn hasta la marca
Dejar reposar Esperar gque
unos minutos y sevacie el
apagar el tangue
termostato

Encender el
equipo i g8
wa a utilizar

Anexo M.3: Diagrama de flujo del proceso de limpieza a vapor de la freidora doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Colacarse el
eguipa de
seguridad i .
L|mp|arla limpiarla
cubierta Lavar el :
0 " " - superficie de la "
rganizar DGR Cerrarla contra Quitar el caitn nara Waciar el cajonpara lancha con enjuagarla
materialesy 8l eguipo llave de paso salpicaduras rasja 3 cajon para grasa con 2 cenillo superficie de
herrarmientas degas can g grasa detergente y Ay la plancha

detergente v cepillo deser;i%riisante

cepilla

Secartadas Limpiar las

Caonectar el Abrir1a llave anjlu,oncggz lag partes con partes de acero
equipo de gas un trapo inoxidable con

grasa lirnpin untrapa humeda

Anexo M.4: Diagrama de flujo del proceso de Limpieza de la superficie y el cajon de grasa de la plancha.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.5: Diagrama de flujo del proceso de limpieza interna y externa, incluyendo el ventilador del Horno

Alto.Shaam.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.6: Diagrama de flujo del proceso del limpieza interna y externa del Horno Alto.Shaam.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.7: Diagrama de flujo para el proceso de Filtracion del aceite de la Freidora doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.8: Diagrama de flujo del proceso de Limpieza del tubo de circulacion de calor del Horno.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.9: Diagrama de flujo del proceso de Limpieza los paneles exteriores y el interior del Horno.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.10: Diagrama de flujo del proceso de limpieza del exterior y accesorios de la Amasadora.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.11: Diagrama de flujo del proceso de Lubricacion de la transmision para la Amasadora.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.12: Diagrama de flujo de los procesos de limpieza del exterior y los quemadores abiertos de la Cocina.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.13: Diagrama de flujo del proceso de limpieza de los quemadores y las superficies cromadas de la
Cocina.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.14: Diagrama de flujo para el proceso de reemplazo del sobre filtro de tela.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.15: Diagrama de flujo para el proceso de filtrado del aceite en una Freidora individual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.16: Diagrama de flujo para el proceso de limpieza del exterior e interior del Sartén Basculante.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.17: Diagrama de flujo del proceso de limpieza del exterior para la Freidora individual, y la Freidora
doble.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.18: Diagrama de flujo para el proceso de limpieza de interior y el exterior de la Marmita.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.19: Diagrama de Flujo del proceso para abrir la valvula de alivio de presion de la marmita.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.20: Diagrama de flujo del proceso de limpieza del interior de la Nevera.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.21: Diagrama de flujo del proceso de Limpieza del exterior e interior del Grill.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.22: Diagrama de flujo para el proceso de Limpieza a vapor de la Freidora individual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.23: Diagrama de flujo para el proceso de lubricacién de la transmision de la Amasadora.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.24: Diagrama de flujo del proceso de limpieza del exterior de la Nevera.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.25: Diagrama de flujo del proceso de limpieza del condensador de la Nevera.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo M.26: Diagrama de flujo del proceso de limpieza del serpentin del condensador de la Nevera.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Organizar Quits los M oncants. | [ Retrariatana | | AT REEE
A Desconectar agitadores, debaio del superior que 55 dlemiEs Caolocar |3 Apretar log
el equipo protectar del esta asegurada tapa superiar tomillos

herramientas horde del sello i engranaje del
con dos tornillos u y

plion] de |a planetaria wolante

Colocar los

Conectar el agitadores,
equipo protector del
holy el bol

Cormpletar el Infarme
de Trabajo
Realizado {ITR) v
entregue a la
Gerencia de
Mantanimienta

Anexo M.27: Diagrama de flujo del proceso de lubricacion del sello de la planetaria y del engranaje del volante de
la Amasadora.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO N: Actividades de los equipos segun la frecuencia.

Equipo

Actividades diarias

Horno

Limpiar los paneles exteriores y el interior del equipo.

Sartén basculante

Limpiar exterior e interior del sartén.

Freidora individual

Filtrar el aceite.

Limpiar exterior del equipo.

Freidora doble

Filtrar el aceite.

Limpiar exterior del equipo.

Cocina 4 quemadores

Limpiar el exterior del equipo y los quemadores abiertos.

Cocina 6 quemadores

Limpiar el exterior del equipo y los quemadores abiertos.

Plancha

Limpiar la superficie de la plancha y el cajén para grasa.

Amasadora Hobart H600T

Limpiar amasadora y accesorios.

Amasadora Hobart D300T

Limpiar amasadora y accesorios.

Amasadora Senzani PK20

Limpiar amasadora y accesorios.

Amasadora Globe SP8

Limpiar amasadora y accesorios.

Amasadora Eurochef E10K

Limpiar amasadora y accesorios.

Marmita

Limpiar el interior y el exterior del equipo.

Abrir valvula de alivio de presion.

Grill

Limpiar exterior e interior del equipo.

Horno Alto-Shaam

Limpieza interna y externa.

Observacion: Las actividades diarias no se encuentran reflejadas en el cronograma

Anexo N.1: Tabla de las actividades de los equipos con frecuencia Diaria.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo Actividades semanales
Horno Limpiar el tubo de circulacion de calor.
Freidora individual Limpieza a vapor.
Freidora doble Limpieza a vapor.
Cocina 4 quemadores Limpiar los quemadores y las superficies cromadas.
Cocina 6 quemadores Limpiar los guemadores y las superficies cromadas.

Amasadora Hobart H600T Lubricacion de la transmision.
Amasadora Hobart D300T Lubricacion de la transmision.
Amasadora Senzani PK20 Lubricacion de la transmision.

Nevera 2 puertas vertical Limpieza del exterior del equipo.
Nevera 3 puertas vertical Limpieza del exterior del equipo.

Nevera 4 puertas vertical Limpieza del exterior del equipo.
Nevera 2 puertas tipo

Limpieza del exterior del equipo.

meson

Neve,ra S FLEES 112 Limpieza del exterior del equipo.

mesoén

Neveira MEEElEY Limpieza del exterior del equipo.

meson

Congelador Limpieza del exterior del equipo.

Horno Alto-Shaam Limpieza interna y externa, incluyendo el ventilador.

Anexo N.2: Tabla de las actividades de los equipos con frecuencia Semanal.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo Actividades anuales

Horno

Sartén basculante
Freidora individual
Freidora doble
Cocina 4 quemadores
Cocina 6 quemadores
Plancha

Marmita

Anexo N.3: Tabla de las actividades de los equipos con frecuencia Anual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Equipo Actividades semestrales
Sartén basculante Lubricacion del mecanismo de la tapa.

Amasadora Hobart H600T | Lubricacion de las guias y del tornillo elevador.

Amasadora Hobart D300T | Lubricacion de las guias y del tornillo elevador.

Amasadora Senzani PK20 | Lubricacion de las guias y del tornillo elevador.

Nevera 2 puertas vertical Limpieza del serpentin del condensador.
Nevera 3 puertas vertical Limpieza del serpentin del condensador.
Nevera 4 puertas vertical Limpieza del serpentin del condensador.
Neve,ra A EUEIES LT Limpieza del serpentin del condensador.
mesoén

Nevgra S FLEES 112 Limpieza del serpentin del condensador.
meson

Nevgra 4 puertas tipo Limpieza del serpentin del condensador.
mesoén

Congelador Limpieza del serpentin del condensador.
Grill Inspeccién y limpieza del sistema de ventilacion.

Anexo N.4: Tabla de las actividades de los equipos con frecuencia Semestral.

Fuente: Elaboracion Propia.

Equipo Actividades quincenales

Freidora doble Cambiar el sobre filtro de tela.

Anexo N.5: Tabla de las actividades de los equipos con frecuencia Quincenal.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo N.6: Tabla de las actividades de los equipos con frecuencia Mensual.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo N.7: Tabla de las actividades de los equipos con frecuencia Mensual.

Fuente: Elaboracién Propia.
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ANEXO O: Cronograma mensual de actividades programadas.

Julio 2017

s|bfL{MM]|J|VISID|LIM|IM[J]|V]|]S|DILIMIM]|J|VI[S[I[D|LIMIM[J]V
4 13114115(16(17]18)19|20(21]22]|23|24|25[26]|27|28

)]
[¢]
~
[ee]
©
=
o
=
[N
=
N

S$2-CC-SC-HNO-01 . . . .

S2-CC-SC-HNO-02

S$2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06
S2-CC-SC-HNO-07
S2-CC-SC-HNO-08

S2.CC-SC-FRD-01
Cocina |s2-cC-SC-FRD-02
Central [S2-CC-SCNCV-01 || || |

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S$2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina |S2-CF-SC-CON-01
Fria__ |S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |s2-CP-SC-PLA-03

Personal [S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 || | | H

Anexo 0O.1: Cronograma de actividades programadas para el mes de Julio del 2017 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Julio 2017
LIM[M]|J[V]s LiIM{M|J]v]s|p|lL|IM[M]J|Vv]s]|D|L|M|[M]J]|V]s]|D]|L
345678 1011121314 15[16]17[18|19]|20[21]|22|23|24|25|26]|27[28]29|30]31

Room
Senice

S2-RS-SC-CCQ-04

S2-RS-SC-CON-02

i

S2-RS-SC-FRI-02

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

S2-RS-SC-NDM-02

S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

Pasteleria

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

S2-PS-SC-CCQ-01

S2-PS-SC-HNO-09

:H:

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0O.2: Cronograma de actividades programadas para el mes de Julio del 2017 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Julio 2017

D|LIM(M[J]|V]|]s|DIfLIMIM]|J[VI[S|D|]L|IM[M[J]JV]|S|D[I[L|IMIM|JI|V
4 7 11112]113[14[15]16

— 0o
©
iy
o

LB-JC-SC-CCQ-03

S

1
LB-JC-SC-CSQ-06
LB-JC-SC-FRD-03
LB-JC-SC-HNO-12

Cristal [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

17
LB-JC-SC-MAR-04
Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-C0Q-02 || B

LB-TR-SC-FRI-01 . . .

LB-TR-SC-GRL-01
Terraza

LB-TR-SC-GRL-02
LB-TR-SC-NTM-03
LB-TR-SC-PLD-01

N

. . |LB-PZ-SC-CSQ-04
Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04

MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami [MZ-HA-SC-FR-03 I | ||

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.3: Cronograma de actividades programadas para el mes de Julio del 2017 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Agosto 2017

M{M|J|]V]|]S[D|LIM|IM[J|VI|S|DILIMIM]|J|V[S|D|LIM[M|J]V]|SI|IDIL
51617 18(91]10]111112({13]14]15|16(17(18]19]|20(21]22]|23|24|25[26]|27]28

52-CC-SC-HNO-01 B | || ||

S2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04
S$2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06
S$2-CC-SC-HNO-07
S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |s2-CC-SC-FRD-02

Central [S2-CC-SC-NCV-01 | |

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina |S2-CF-SC-CON-01
Fria__ |S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |s2-CP-SC-PLA-03

Personal [S2-CP-SC-PLA-04

S2.CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 | | | |

Anexo 0.4: Cronograma de actividades programadas para el mes de Agosto del 2017 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Agosto 2017

M[J ]|V

L

M

M

J

\

LM
718

9 110]11

14

15

16

17

18

22

23

25

S2-RS-SC-CCQ-04

S2-RS-SC-CON-02

I_h

S2-RS-SC-FRI-02

5

=

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room

S2-RS-SC-NDM-02

Senice

S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

Pasteleria]

S2-PS-SC-CCQ-01

S2-PS-SC-HNO-09

:

"

"

"

S2-PS-SC-HNO-10

-

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0O.5: Cronograma de actividades programadas para el mes de Agosto del 2017 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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MIM]|J|VISID|L|IM[M|J]|V]|SI|DIL

15116117(18[19]20]21|122[23]|24]|25]|26([27(28

LB-JC-SC-CCQ-03

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

Cristal [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

L
14
LB-JC-SC-MAR-04
Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-CCQ-02 | || || ||

LB-TR-SC-FR-0L || B B B

LB-TR-SC-GRL-01

Terraza | g Tr scorL02 ]
LB-TR-SC-NTM-03 o RNEE
LB-TR-SC-PLD-0L

— |LB-Pz-SC-CSQ-04

Pizzeria | o b7 sonmwos H H H

MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami [Mz-HA-SC-FR-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

-

Anexo 0.6: Cronograma de actividades programadas para el mes de Agosto del 2017 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.

209



UCAB{§§.5orided Codics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Septiembre 2017

V|IS|IDILIMM[J|[VI|[S|D|]LIMIM[J]|VI[S|ID|[LIMIM|J|V|[S|ID|[L|M|IM]J]|V]I]S
1213|4567 [8]9([10]11]12]13]|14(15]16|17[18]19|20(21)|22[23[24|25[26|27[28]29]30
S2-CC-SC-HNO-01 | H || |

S2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06
S2-CC-SC-HNO-07
S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |S2-CC-SC-FRD-02

Central [S2-CC-SCNCV-01 B

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina [S2-CF-SC-CON-01
Fria _[S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal | S2-CP-SC-PLA-04

S52-CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 | || || ||

Anexo O.7: Cronograma de actividades programadas para el mes de Septiembre del 2017 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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SI[D|LIM[M]J|V]|S]|D

N (O

[o)]

o<

9 110|11]12]13|14[15]|16(17

21

22

24

29

Room
Senice

S2-RS-SC-CCQ-04

S2-RS-SC-CON-02

S2-RS-SC-FRI-02

g

EEar

- il

TR

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

S2-RS-SC-NDM-02

S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

Pasteleri;

S2-PS-SC-CCQ-01

S2-PS-SC-HNO-09

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.8: Cronograma de actividades programadas para el mes de Septiembre del 2017 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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M[J|VISID|LIMIM|J[VI|S|ID|L|IM[M]J

13114(15]16|17(18]19|20[21]|22|23]|24|25[26]|27 |28

29

LB-JC-SC-CCQ-03 | [

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

Cristal [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

CECC e

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-CCQ-02 || || || ||

LB-TR-SC-FRI-01 . . . .

LB-TR-SC-GRL-01

Terraza LB-TR-SC-GRL-02
LB-TR-SC-NTM-03 . .
LB-TR-SC-PLD-01
. . |LB-PZ-SC-CSQ-04
Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04

MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |Mz-HA-SC-FRI-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.9: Cronograma de actividades programadas para el mes de Septiembre del 2017 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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D|LIM[M]J|VI|IS|D|]LIM[M|J|VI[IS|D|]LIMIM|J|V|S|DI[LIMIM|[J[V]|S]|D
6 [718]19110[11]12(13|14)115]16(17(18[19)120)21[22[23[24|25]|26|27|28]29

S2-CC-SC-HNO-01 B | || ||

S$2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S$2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06
S2-CC-SC-HNO-07
S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |S2-CC-SC-FRD-02

Central [S2-CC-SCNCV-01 |

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina |S2-CF-SC-CON-01
Fria _ [S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal [S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
52-CP-SC-HNO-11 | | | |

Anexo 0.10: Cronograma de actividades programadas para el mes de Octubre del 2017 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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DILIMI[M]|J|VIS

D

L

M

M

J|IV]S
5[(617

15

16

17

20

24

25

27

31

Room
Senice

S2-RS-SC-CCQ-04

8|9[10]11)|12|13|14
I

18
I

S2-RS-SC-CON-02

I_h

S2-RS-SC-FRI-02

:

T

:.—Br—

TR

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

S2-RS-SC-NDM-02

S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S52-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

Pasteleri;

S$2-PS-SC-CCQ-01

S52-PS-SC-HNO-09

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.11: Cronograma de actividades programadas para el mes de Octubre del 2017 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB! (s cred cac

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Octubre 2017

vis|DJILIMIM|J[V]|S|DILIMIM|JI|V]S

W)

13]114(15116)17]18[19(20(21122]|23]|24[25|26|27]28]|29

LB-JC-SC-CCQ-03

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin [LB-JC-SC-NDV-03

Cristal |LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

[ [

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-CCQ-02 B | B

LB-TR-SC-FRI-01 . . . .

LB-TR-SC-GRL-01

MZ-HA-SC-HNO-13

Terraza | s 1r sc GrL02
LB-TR-SC-NTM-03 ||
LB-TR-SCPLD-01

— |tB-Pz-sccsQ-04

Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |Mz-HA-SC-FRI-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.12: Cronograma de actividades programadas para el mes de Octubre del 2017 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB{§§.5orided Codics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Noviembre 2017

M[fJ|]VvIs|D|]LIMIM|J[VI|SID|LIM[M]J|VI|S|ID|ILIMIM[J|V|S[D]|L|M
3 8 19]10(11)12|13[14)15(16[17(18[19]|20|21|22]|23|24|25]|26[27]28

S2-CC-SC-HNO-01 || | | |

S2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06

S2-CC-SC-HNO-07

S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |S2-CC-SC-FRD-02

Central [S2-CC-SCNCV-01 |

S2-CC-SC-MAR-01
S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina [S2-CF-SC-CON-01
Fria _[S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03 |

S2-CP-SC-SAB-03 ||

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal | S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC.CSQ-05 H H H
S2-CP-SC.HNO-11 || || ||

Anexo 0.13: Cronograma de actividades programadas para el mes de Noviembre del 2017 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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U C A B Er;i\gegsiédgd goEnt?Iich

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Noviembre 2017

VISIDILIMIM|J]|V]IS

M[J]VIS|ID|L[M
3]4([5[6/[7

®|Z

10111(12]13]|14|15]16|17(18

S2-RS-SC-CCQ-04 [

me|C

R

r—(O [

S2-RS-SC-CON-02 h

S2-RS-SC-FRI-02

s

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room  |S2-RS-SC-NDM-02

Senice [S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

P leri:
astelend s, ps-sc-oco-o1
52-PS-SC-HNO-09 I I

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.14: Cronograma de actividades programadas para el mes de Noviembre del 2017 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB{§§.5orided Codics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Noviembre 2017

SI(D|ILIM[M]|J|VI|S|IDILIMIM[J|V]|S[D|]L|M

11)112(13]14(15|16|17(18]19]|20|21]|22|23]|24)|25[26]|27 |28

LB-JC-SC-CCQ-03

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

Cristal [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

I (S|~

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05
LB-TR-SC-CCQ-02 . . .

LB-TR-SC-FR-01 | || || ||

LB-TR-SC-GRL-01

Terraza

LB-TR-SC-GRL-02

LB-TR-SC-NTM-03
LB-TR-SC-PLD-01

N

. . |LB-PZ-SC-CSQ-04
Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04
MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami [Mz-HA-SC-FRF03 | | |

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.15: Cronograma de actividades programadas para el mes de Noviembre del 2017 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB{§§.5orided Codics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Diciembre 2017

vis|DlLIM[M]|J]V|SsIDILIM|IM[J[V]|S|D|]L{M[M|J]|V]|S|IDIL|{M|M[J]|V

112314151617 (8]9110]11[12]13]|14115(16(17[18]19|20[21(22]23]|24]|25[26|27]|28)|29

30

S2-CC-SC-HNO-01 . . . .

S$2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06

S$2-CC-SC-HNO-07

S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |$2-CC-SC-FRD-02
Central |S2-CC-SC-NCV-01 . . . .

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina |S2-CF-SC-CON-01
Fria__ |S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal |S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 | | | |

Anexo 0.16: Cronograma de actividades programadas para el mes de Diciembre del 2017 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB Universidad Catdlica
ANDRES BELLO ANEXOS

Escuela de Ingenieria Industrial

Diciembre 2017

vis|DlJLIM[M|J]|V|S|IDILIM|IM[J[V]|S|D|]L{M[M|J|]V|S|IDILIM|M[J]|V

112134567 |8[9]10[11[12|13[14)15(16]17]|18(19]|20(21]|22]|23[24]|25(26]|27|28]|29
S2-RS-SC-CCQ-04 [ |

S2-RS-SC-CON-02

S2-RS-SC-FRI-02

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room  [S2-RS-SC-NDM-02

Senice |S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

Pasteleria 52 PS.SC.CCO.0L . . .

S2-PS-SC-HNO-09

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01
S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.17: Cronograma de actividades programadas para el mes de Diciembre del 2017 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB{§§.5orided Codics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Diciembre 2017

M{M|J|VISID|LIMIM[J[V]|[S|D|]LIM[M|J |V

12113114(15(16[17]18119(20(21]22]23|24(25[26]|27]|28(29

30

|B-JC-SC-CCQ-03 [

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

Cristal [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

5

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-CCQ-02 N | | | ||

LB-TR-SC-FR-01 ] |l |l

LB-TR-SC-GRL-01
Terraza

LB-TR-SC-GRL-02

LB-TR-SC-NTM-03 B =
LB-TR-SCPLD-01

. . |LB-PZ-SC-CSQ-04
Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04
MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |Mz-HA-SC-FRI-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.18: Cronograma de actividades programadas para el mes de Diciembre del 2017 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB{§§.5orided Codics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Enero 2018

LIM{M[J|V]Ss|DILIMIM|J|V|S[I[D|LIMIM[J[VI|S|D|IL[M|M|J|VI|S|ID]L
3 51617 18191(10[11)12)13|14(15]16)17]18[19]20]21|22(23[24[25]26|27|28(29

52-CC-SC-HNO-01 | | . |

S$2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S$2-CC-SC-HNO-06

S2-CC-SC-HNO-07

S$2-CC-SC-HNO-08

S2.CC-SC-FRD-01
Cocina |s2-CC-SC-FRD-02
Central [S2-CC-SC-NCV-01 | | | I

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina |S2-CF-SC-CON-01
Fria _ [S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal |S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC.CSQ.05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 | | | |

Anexo 0.19: Cronograma de actividades programadas para el mes de Enero del 2018 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB Universidad Catdlica
ANDRES BELLO ANEXOS

Escuela de Ingenieria Industrial

Enero 2018

LIM([M|J|V]|]S|IDILIMIM]|J|VI[SID|LIM|IM[J[V]|S]|D]|L
3 5 9

10111112113 [14]15]1617(18(19]20]21|22 24125[26|27]28

S2-RS-SC-CCQ-04

S2-RS-SC-CON-02

S2-RS-SC-FRI-02

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room  |S2-RS-SC-NDM-02

Senice [S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

Pasteleria S2-PS-SC-CCQ-01 . . .

S2-PS-SC-HNO-09

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01
S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.20: Cronograma de actividades programadas para el mes de Enero del 2018 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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U C A B Er;i\gegsiédgd goEnt?Iich

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Enero 2018
LIMM]|J|lv]|s|D|lL|M|M]J]|V|s|D|L|M|M]J|V]s|D|]L|M|[M[J]|V]S]|D
123|456 |7[8|9]10]|11]|12]13[14|15]|16]|17]18|19[20|21]|22]|23|24[25|26]|27]|28

[

LB-JC-SC-CCQ-03

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

Cristal [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

o EECEN

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-CCQ-02 N | W I ||

LB-TR-SC-FRI-01 r r r

LB-TR-SC-GRL-01
Terraza

LB-TR-SC-GRL-02

LB-TR-SC-NTM-03
LB-TR-SC-PLD-01

N

Pizzeria [-ErZSCCSQ04
LB-PZ-SC-NTM-04
MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |Mz-HA-SC-FR-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.21: Cronograma de actividades programadas para el mes de Enero del 2018 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB ‘ Universidad Catélica
ANDRES BELLDO ANEXOS

Escuela de Ingenieria Industrial

Febrero 2018

M|lJ|jv]|]s|olfLfM[M[J[V|S|DI[LIM{M]|]J]|V]|S|D]|]L|M
9 110(11]12]13|14115/16117(18]19]20)21]22|23]|24[25]|26]27

M
6
S2-CC-SC-HNO-01 || || ||

S2-CC-SC-HNO-02

S52-CC-SC-HNO-03

S$2-CC-SC-HNO-04

S$2-CC-SC-HNO-05

S52-CC-SC-HNO-06

S2-CC-SC-HNO-07
S$2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |S2-CC-SC-FRD-02
Central [s2-cc-sc-Nov-01 B B | B

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S52-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S$2-CC-SC-CSQ-01
S52-CC-SC-CSQ-02
S$2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

$2-CC-SC-PLA-02
Cocina [S2-CF-SC-CON-01
Fria |S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal |S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 || || ||

Anexo 0.22: Cronograma de actividades programadas para el mes de Febrero del 2018 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB (0

Universidad Catdlica

A NDRES

B ELLDO

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Febrero 2018

M

M

J

V

N <

o|<Z

101112

13

14

15

16

20

S2-RS-SC-CCQ-04

B
17
|

S2-RS-SC-CON-02

S2-RS-SC-FRI-02

::II——tal—

s

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room

S$2-RS-SC-NDM-02

Senice

S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

Pastelerial

S2-PS-SC-CCQ-01

S2-PS-SC-HNO-09

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.23: Cronograma de actividades programadas para el mes de Febrero del 2018 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB (0

Universidad Catdlica

A NDRES

B ELLDO

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Febrero 2018

M

M

J

\Y

N <

o|<Z

-
o<
(0]
O
—

101112

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

Jardin
Cristal

LB-JC-SC-CCQ-03

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

LB-JC-SC-NDV-03

LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

Terraza

LB-TR-SC-CCQ-02

LB-TR-SC-FRI-01

LB-TR-SC-GRL-01

LB-TR-SC-GRL-02

LB-TR-SC-NTM-03

LB-TR-SC-PLD-01

Pizzeria

LB-PZ-SC-CSQ-04

LB-PZ-SC-NTM-04

Hanami

MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

MZ-HA-SC-FRI-03

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05

MZ-HA-SC-CSQ-07

MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.24: Cronograma de actividades programadas para el mes de Febrero del 2018 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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UCAB{§§.5orided Codics

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Marzo 2018
Jlv|s|D|L|M Jiv|s|plL|{M[M|J]|Vv]s|D|lL|M|M]|J]|VI|s|D|]L|M|[M[JI]|V]S
1234|516 8|9 [10[11])12]13]14[15|16]|17]18[19[20|21]|22]|23|24[25|26]|27|28|29[30]31

M
7
S2-CC-SC HNO-0L || || ||

S2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06

S$2-CC-SC-HNO-07
S$2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina [s2-CC-SC-FRD-02
Central |S2-CC-SC-NCV-01 . . . .

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina [S2-CF-SC-CON-01
Fria S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina [s2-CP-SC-PLA-03

Personal |S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 | | |

Anexo 0.25: Cronograma de actividades programadas para el mes de Marzo del 2018 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.

228




UCAB

Universidad Catdlica

A NDRES

B ELLO

Escuela de Ingenieria Industrial

ANEXOS

Marzo 2018
S|D|L|M Jiv | s|p|lL|{M[M|J]|V]s|D|L{M|M]|JIJ]|VIs|D|L|IM|[M[JI]|V]S
8|9 [10[11])12]13]14[15[16]|17]|18]19|20|21]|22]|23|24[25|26]|27]|28|29[30]31

Room
Senice

S2-RS-SC-CCQ-04

S2-RS-SC-CON-02

S2-RS-SC-FRI-02

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

S2-RS-SC-NDM-02

S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

Pasteleria

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-AMA-06

S2-PS-SC-CCQ-01

S2-PS-SC-HNO-09

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.26: Cronograma de actividades programadas para el mes de Marzo del 2018 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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LB-JC-SC-CCQ-03

Marzo 2018
Jlv | s|D|]L|{M|[M[J]|V]S L{iM/mM]J|lv]|s|p|l]L|IM|M[J]|V]s]|D|L|[M[M]|J]V]S
1(2|3)4]5|6|7[8]9]10 12113|14[15|16|17]|18[19|20|21]|22|23|24[25|26]|27]|28|29[30]31
[

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin  [LB-JC-SC-NDV-03

Cristal |LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

= °

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-C0Q-02 Il W 1l B

LB-TR-SC-FR-01 ] W |l

LB-TR-SC-GRL-01
Terraza

LB-TR-SC-GRL-02

LB-TR-SC-NTM-03 H

LB-TR-SC-PLD-01

N

. . |LB-PZ-SC-CSQ-04
Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04
MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |MZ-HA-SC-FRI-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.27: Cronograma de actividades programadas para el mes de Marzo del 2018 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Abril 2018
D|LIM|M[J|V]s|DILIMIM|J|VI|IS|ID|LIMIM[J]|V]|S|DILIMIM|J|VI|S|D]L
11231415167 [8]9110/11[12]13]14]15|16(17[18]19]|20[21[22]23]|24|25[26]27]28]|29]|30

S2-CC-SC-HNO-01 | B B B

S2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03
S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06
S2-CC-SC-HNO-07
S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |s2-CC-SC-FRD-02

Central |S2-CC-SC-NCV-01 |

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina |[S2-CF-SC-CON-01
Fria S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal [S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 | || || ||

Anexo 0.28: Cronograma de actividades programadas para el mes de Abril del 2018 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Abril 2018
DILI|M Jl/v|[s|D|]L|IM[M[J]V]|SIDI[LIMIM|J]|V D MIM[J ]|V DL
1123 5|67 [8]9]10]11|12)13]|14[15]|16]17[18[19]|20 22 24125[26]| 27 29[30

n

S2-RS-SC-FRI-02

M

4
S2-RS-SC-CCQ-04 [ |
S2-RS-SC-CON-02 h h

R

:.—BI_

R

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room  |S2-RS-SC-NDM-02

Senice [S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC-CCQ-01

. [S2-PS-sc-AMA-06
Pasteleria H

S2-PS-SC-HNO-09

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.29: Cronograma de actividades programadas para el mes de Abril del 2018 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Abril 2018

V|IS|IDILIMIM]|J|V|SID|LIMIM|JI[V]S

13114115|16[17]18]19/20(21[22]|23]|24]|25[26]|27]|28

LB-JC-SC-CCQ-03

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

Cristal  [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

SO

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-CCQ-02 I | |

LB-TR-SC-FRI-01 . . . .

LB-TR-SC-GRL-01

Terr

eraza I/ TR SCGRL-02
LB-TR-SC-NTM-03 || 2
LB-TR-SC-PLD-01

.. |LB-Pz-SC-CSQ-04

Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04

MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |Mz-HA-SC-FRI-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.30: Cronograma de actividades programadas para el mes de Abril del 2018 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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M{J|V]SsIDILIMIM]|J[VI|S|D|]LIM[M|J]|JV|S[I[D|L]|M

9110]11)12(13]14115)116|17(18]19]20)21|22[23[24]25|26[27[28]29

M
8
S2-CC-SC-HNO-01 | B | B

S$2-CC-SC-HNO-02

S2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06
S$2-CC-SC-HNO-07
S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SC-FRD-01
Cocina |$2-CC-SC-FRD-02

Central [S2-CC-SCNCV-01 B

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina |S2-CF-SC-CON-01
Fria__ |S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |S2-CP-SC-PLA-03

Personal |S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
S2-CP-SC-HNO-11 || | || |

Anexo 0.31: Cronograma de actividades programadas para el mes de Mayo del 2018 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Mayo 2018
M|{M]|J s|pfL{M|M|J[V]|s|D|[L|{M|M|J[V|S|D|L[M|M|J|V]|S]|D M|{M]|J
1(21]3 5167 |8[9]10|11|12]13]|14|15[16[17|18|19[20[21|22[23|24|25|26]27 293031

\Vj L

4 28
52-RS-SC-CCQ-04 [ [ [l | [
S2-RS-SC-CON-02 h h h h

S2-RS-SC-FRI-02

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room

S2-RS-SC-NDM-02

Senice

S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

Pasteleria

S2-PS-SC-AMA-05

S2-PS-SC.AMA-06
S2-PS-SC-CCQ-01
52-PS-SC-HNO-09 I I I

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.32: Cronograma de actividades programadas para el mes de Mayo del 2018 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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M{M|J|v|s|D|L|M[M|J]|V|SID|L|M[M|J|V|S|ID|L|M|M[J|V]|S|D[L|M|M|J
1(2(3|4|5[6]7]|8|9[10[11]12|13[14|15|16(17[18]|19|20(21[22]|23|24[25|26]|27[28[29]|30|31

LB-JC-SC-CCQ-03 [ [

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin  |LB-JC-SC-NDV-03

Cristal [LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

PR | (]

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR-SC-C0Q-02 | | || |

LB-TR-SC-FRK0L | | | |

LB-TR-SC-GRL-01

MZ-HA-SC-HNO-13

Terraza
LB-TR SCGRL-02
LB-TR-SC-NTM-03 B ||
LB-TR-SCPLD-01
Pizzeria |LB-PZ-SC-CSQ-04
LB-PZ-SC-NTM-04

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |Mz-HA-SC-FRI-03 . . .

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.33: Cronograma de actividades programadas para el mes de Mayo del 2018 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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Junio 2018

Jlvis|bfL MM[J|]V|SID|LIM[M]J|VI[IS|D|IL[{M|IM]|J
8 19110(11]12]113|14]15)116(17]18]19(20]21)22[23]24|25[26]|27)|28

M
6
$2-CC-SC-HNO-01 | || || ||

S2-CC-SC-HNO-02

S$2-CC-SC-HNO-03

S2-CC-SC-HNO-04

S2-CC-SC-HNO-05

S2-CC-SC-HNO-06

S2-CC-SC-HNO-07

S2-CC-SC-HNO-08

S2-CC-SCFRD-0L
Cocina [s2-cCSCFRD-02
Central [S2-CC-SC-NCV-01 | | | |

S2-CC-SC-MAR-01

S2-CC-SC-MAR-02

S2-CC-SC-SAB-01

S2-CC-SC-SAB-02

S2-CC-SC-CSQ-01
S2-CC-SC-CSQ-02
S2-CC-SC-CSQ-03

S2-CC-SC-PLA-01

S2-CC-SC-PLA-02

Cocina [S2-CF-SC-CON-01
Fria _ [S2-CF-SC-NTM-01

S2-CP-SC-MAR-03

S2-CP-SC-SAB-03

Cocina |s2-CP-SC-PLA-03

Personal | S2-CP-SC-PLA-04

S2-CP-SC-CSQ-05 H H H H
52-CP-SC-HNO-11 || || || ||

Anexo 0.34: Cronograma de actividades programadas para el mes de Junio del 2018 (Parte 1).

Fuente: Elaboracion Propia.
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\ D|L{M|M[J]V DlL{M|M|[J]|Vv]s|D|lLI{M|M]J]|V]S|D]|L M
1 34|56 7]8 10]11[12]13[14]15]16]|17]18|19]|20[21]22[23]| 24|25 27

s =

S$2-RS-SC-FRI-02

S S

2 9
52-RS-SC-CCQ-04 [ [ [l | [ [
S2-RS-SC.CON-02 h h h h

S2-RS-SC-GRL-03

S2-RS-SC-NCM-01

S2-RS-SC-NDM-01

Room  |S2-RS-SC-NDM-02

Senice |S2-RS-SC-NDV-05

S2-RS-SC-NDV-06

S2-RS-SC-NTM-07

S2-RS-SC-NTM-08

S2-RS-SC-NTM-09

S2-RS-SC-NTV-03

S2-RS-SC-PLA-06

S2-PS-SC-AMA-01

S2-PS-SC-AMA-02

S2-PS-SC-AMA-03

S2-PS-SC-AMA-04

S2-PS-SC-AMA-05

pastelerial S2-PS-SC-AMA-06
*“Is2-PS-SC-CCQ-01
S2-PS-SC-HNO-09 I I I

S2-PS-SC-HNO-10

S2-PS-SC-NDV-01

S2-PS-SC-NDV-02

S2-PS-SC-NTM-02

Anexo 0.35: Cronograma de actividades programadas para el mes de Junio del 2018 (Parte 2).

Fuente: Elaboracion Propia.
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L IM[M|J[V|S|DILIMIM[J|V|S[I[D|JL|M[M

11112113[14115/16(17]18[19]20]21[22|23|24[25]|26] 27

LB-JC-SC-CCQ-03

LB-JC-SC-CSQ-06

LB-JC-SC-FRD-03

LB-JC-SC-HNO-12

LB-JC-SC-MAR-04

Jardin |LB-JC-SC-NDV-03

Cristal |LB-JC-SC-NDV-04

LB-JC-SC-NTM-05

LB-JC-SC-NTM-06

LB-JC-SC-NTV-01

I |°]°

LB-JC-SC-NTV-02

LB-JC-SC-PLA-05

LB-TR.SC.CCQ.02 B || || ||

LB-TR-SC-FR-OL || || | |

LB-TR-SC-GRL-01

Terr:
erraza I e TR SCGRL-02
LB-TR-SC-NTM-03 | 2
LB-TR-SC-PLD-01
. . |LB-PZ-SC-CSQ-04
Pizzeria
LB-PZ-SC-NTM-04
MZ-HA-SC-HNO-13

MZ-HA-SC-NTM-10

MZ-HA-SC-NTM-11

MZ-HA-SC-NDV-07

MZ-HA-SC-NTV-04

Hanami |Mz-HA-SC-FRK-03 || || ||

MZ-HA-SC-GRL-04

MZ-HA-SC-PLA-07

MZ-HA-SC-CCQ-05
MZ-HA-SC-CSQ-07
MZ-HA-SC-AMA-07

Anexo 0.36: Cronograma de actividades programadas para el mes de Junio del 2018 (Parte 3).

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO P: Flujo de materiales e informacion.

Wetifica los
materiales y
herramientas

Almacenista

necesarios para
realizar la actividad

Entrega los materiales
y herramientas
necesatios para

realizar la actividad,
quedandose con la
requisicidn de trabajo

Dirigirse al
almeacen con la
requisidn de
trabajoy la orden
de trabajo

Mantenimiento Preventivo
Tecnico o contratista

Llenar el Infarme de
Trabajo Realizado
con sus
ohservaciones

Entregar el ITR
al Gerente 0
encargada

Ejecutar la
actividad

Organizar el
tiempo con el
cronograma de

actividades,
hasado en las

ardenes de trahajo

Recibir carpeta
con ordenes de
trabajoy POE

Prepararun plan
de
mantenimiento
preventivo

Realizary autarizar
ordenes de trahajo
prograrmadas con sus
respectivas
requisiciones

Gerente o encargado del
departamento de Mantenimiento

Adjuntar POE
de la
actividad

Recibir el ITR
werificando el

trabajo gque se
realizo

Registrar la
infarmacion
suministrada en
la hoja de vida
del equipo

Qrdenar y
programar el
trabajo a
realizar

Crear carpeta
para los
técnicos

Anexo P.1: Diagrama de flujo de materiales e informacion para las actividades programadas.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Entrega los
I} Verifica los materiales y
B materiales y herramientas
S herramientas necesarios para
8 necesarios para realizar la actividad,
E realizar la guedandose con la
< actividad requisicidn de
trabajo
Reporto al Gerente Ditigitse al almeacen )
para gue realice una con la reguision de Ejecutar la
orden de trabajo trabajo v la orden de actividad
trabajo
2 8l
5 Repartar 13
p falla al [ Llenar el Infarme Entregar el
= Gerente o Recibe X g
ele carpeta con de Trabajo ITR al
Detecta | ancargado docEmemos Realizado con sus Gerente 0
efei ala i Puedo observaciones encargado
alla repararla? A
5
Q
=
=]
Q0
=]
=]
2 o]
E B Erwia Llena el
g E Recibe la personal para Repara la Informe de
= = solicitud resalver la falla Trabajo
£ |2 falla Realizado
L
=
=]
@
Q
o
2
=
k.
Crear
Contactar a o L
un contratista solicitud de Recibirel ITR
semvicio verificando el
Crear carpeta para trabajo que se
Qﬁ los técnicos con la realizo
MO QIT, la requisicidn

Realizary
autarizar
Ordenes de
Trabajo

de frabajo v los
manuales
carrerspondientes

Ewalua la
falla

Llenarcon la
infarrmacian
. S suministrada la
A eLos técnicos hoja de vida, v el

p”efffr;ﬁiﬂarar registro de fallas

Gerente o encargado del
Departamento de Mantenimiento

Repartar 1a falla al
departamento de
mantenimienta

Operador

Detecta una
falla

Anexo P.2: Diagrama de flujo de materiales e informacion para las actividades no
programadas.

Fuente: Elaboracion Propia
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Entregar la
2 requisicidn de
g trabajo con la
@ | orden de trabajo Llenat el
Informe de Entregar el
Ejecuta la Trahajo ITR al
O actividad Realizado con Garente o
sUs encargada
observaciones
1 - y
Despacha los materiales y reqour?sﬁgilgiéasgde
herramientas descritas en la ol trabajo
orden de trabajo gquedandose [ procesadas
é - ton la requision de trabajo i ———"
.
@ g =] Recibe el material
E g Rl Uie o repuestos v los
= g Recibe log MO solicitud =l lurgfanl;.a Sdeg'i'n Entrega las
@ Z || documentos depattarnenta ERS USBIERS W13 S requisiciones
= : Existe material de compras de trabajo al
T o repuesto Gerente o
E dispanibla? encargado
[+4]
=
=]
=
= w
2 i
w f—3
- £
= =
o o i
= @ Salicita el Recm_e 2l Entrega el material
5 'g material o los reml.?nt;artlsécéle al almacen del
g E repuestos a los R o5 Departamento de
= £ proveedores mantenimiento
o -] Espera que los proveedores
E proveedores le —
= entregue en &l
2 material solocitado
Q
E h 4
2E Recibir las
=
2 g requisiciones de
gg Reqistrar 1a trabajo procesadas en
BE informacian en Bl dia
2 la hoja de vida
g =) de cada equipo —
= Recikirel ITR
E g vetificanda el
5= trabajo que
= :
L] ze realizo
-3
-]
=]

Anexo P.3: Diagrama de flujo del proceso de despacho de materiales y repuestos.

Fuente: Elaboracion Propia.
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ANEXO Q: Relacion Costo- Beneficio.

Calculo de las Horas Hombre Anuales por Trabajador

Horas operativas

Horas ~ P 8H 5 Di 528
Horas totales al afio por técnico =—— x 222y 2200 — 908 Horas
Totales 1 Dia 1 Semana 1 Afio no

Horas no operativas

H . 8H 30 Di
Vacaciones | Vacaciones = 222% 30045 _ 9y Horas
1 Dia 1 Afio Ano

AUSeNtismo | 4, a5 de Ausentismo = 0,2 X 2080f1oras Afio= 416 Horas Af

laboral no
Horas de o Horas _ Horas
ocio Horas por ocio = 0,125 X 2080 Afio = 260 Afio
Calculo
Horas- Hombre disponibles: 2080-240-415-260= 1165/0Tas Afio
. . . 1.165
Total de Hora- Hombre disponibles en el afio Horas
Aio

Anexo Q.1: Tabla de resultados del calculo de Horas- Hombre disponibles anuales por trabajador.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tiempo Tiempo
. | Cantidad | total de la | total de la
., |Frecuencia .. il

. - duracion de actividad | actividad

Equipo Actividad : (Veces al X
(min.) afio) equipos | paratodos | paratodos
(Unidades)|los equipos|los equipos

(min.) (horas)
Limpiar los paneles exteriores y el interior del equipo. 24 365 12 105.120,00 1.752,00
Limpieza internay externa. Horno Alto-Shaam 60 365 1 21.900,00 365,00
Horno Limpiar el tubo de circulacion de calor. 19 52 12 11.856,00 197,60
Limpieza interna y externa, incluyendo el ventilador. Alto-Shaam 66 52 1 3.432,00 57,20
Inspecciéon y limpieza de la ventilacién de la chimenea. 30 1 12 360,00 6,00
, Limpiar exterior e interior del sartén. 16 365 3 17.520,00 292,00
Sartén basculante — —— -
Revisiony limpieza de la chimenea. 30 1 3 90,00 1,50
Filtrar el aceite. 15 365 3 16.425,00 273,75
Freidora individual L!mp!ar exterior del equipo. 15 365 3 16.425,00 273,75
Limpieza a vapor. 43 52 3 6.708,00 111,80
Inspeccion y limpieza de la ventilacion de la chimenea. 30 1 3 90,00 1,50
Filtrar el aceite. 10 365 3 10.950,00 182,50
Freidora doble L!mp!ar exterior del equipo. 15 365 3 16.425,00 273,75
Limpieza a vapor. 43 52 3 6.708,00 111,80
Inspecciéon y limpieza de la ventilacién de la chimenea. 10 1 3 30,00 0,50
Limpiar el exterior del equipo y los quemadores abiertos. 20 365 12 87.600,00 1.460,00
Cocina Limpiar los quemadores y las superficies cromadas. 25 52 12 15.600,00 260,00
Inspeccion y limpieza de la ventilacién de la chimenea. 30 1 12 360,00 6,00
Plancha Limpiar la superficie de la planchay el cajén para grasa. 12 365 8 35.040,00 584,00
Inspecciéon y limpieza de la ventilacién de la chimenea. 30 1 8 240,00 4,00
Amasadora de pedestal [Limpiar amasadora y accesorios. 20 365 4 29.200,00 486,67
Amasadora de mesa |Limpiar amasadoray accesorios. 20 365 3 21.900,00 365,00
Limpiar el interior y el exterior del equipo. 15 365 4 21.900,00 365,00
Marmita Abrir valvula de alivio de presion. 7 365 4 10.220,00 170,33
Inspecciéon y limpieza de la ventilacién de la chimenea. 30 1 4 120,00 2,00
Grill Limpiar exterior e interior del equipo. 29 365 4 42.340,00 705,67
Inspeccion y limpieza del sistema de ventilacién. 30 2 4 240,00 4,00
Limpieza del exterior del equipo. 10 52 28 14.560,00 242,67
Neveray Congelador |——— - -

Limpieza del interior. 20 4 28 2.240,00 37,33
TOTAL DE HH AL ANO NECESARIAS PARA REALIZAR EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO RUTINARIO A LOS EQUIPOS DE LAS COCINAS 8.593,32

Anexo Q.2: Tabla del Calculo de Horas-Hombre Anuales necesarias para realizar el mantenimiento preventivo rutinario por un Steward,
de los equipos de las cocina.
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Fuente: Elaboracion Propia.

Tiempo total| Tiempo
. | Cantidad dela total de la
., |Frecuencia . .
. . duracion de actividad actividad
Equipo Actividad . (Veces al :

(min.) afio) equipos | paratodos | paratodos

(Unidades)| los equipos |los equipos
(min.) (horas)
Sartén basculante Lubricacién del mecanismo de la tapa. 10 2 3 60,00 1,00
Freidora doble Cambiar el sobre filtro de tela. 23 26 3 1.794,00 29,90
Lubricaciéon de la transmision. 9 52 4 1.872,00 31,20
Amasadora de pedestal |Lubricacion de las guias y del tornillo elevador. 13 2 4 104,00 1,73
Lubricacién del sello planetaria y engranaje del volante. 12 12 4 576,00 9,60
Limpieza del serpentin del condensador. 20 2 28 1.120,00 18,67
Neveray Congelador |——

Limpieza del condensador. 10 12 28 3.360,00 56,00
TOTAL DE HH AL ANO NECESARIAS PARA REALIZAR EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO SISTEMATICO A LOS EQUIPOS DE LAS COCINAS 148,10

Anexo Q.3: Tabla del Calculo de Horas-Hombre Anuales necesarias para realizar el mantenimiento preventivo
por un técnico, de los equipos de las cocina.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cantidad
’ Cantidad por ) ) . requerida Costo total am.xal
Articulo i Precio Total Precio unitario Costo total anual (tasa de cambio
unidad anual DICOM 2.161Bs/$)
(Unidades)
Desengrasante industrial 22,74L Bs. 103.632,00 | Bs. 4.557,26 12.480,00| Bs. 56.874.554,09 | $ 26.318,63
Limpiador industrial polvo 20Kg Bs. 40.000,00 | Bs. 2.000,00| 12.480,00| Bs. 24.960.000,00 | S 11.550,21
Lubricante 3,79L Bs. 557.000,00 | Bs. 146.965,70 3,79 | Bs. 557.000,00 | $ 257,75
Esponja verde 122Unid. Bs. 85.000,00 | Bs. 696,72 | 29.952,00| Bs. 20.868.196,72 | S 9.656,73
Esponja acero 2Unid. Bs. 5.000,00 | Bs. 2.500,00 2.496,00 | Bs. 6.240.000,00 | $ 2.887,55
Cepillo 1Unid. Bs. 11.900,00 | Bs. 11.900,00 624,00 | Bs. 7.425.600,00 | $§ 3.436,19
espatula flexible 1Unid. Bs. 6.000,00 | Bs. 6.000,00 208,00 | Bs. 1.248.000,00 | $ 577,51
Pafio para limpiar 1Unid. Bs. 3.000,00 | Bs. 3.000,00 | 16.640,00| Bs. 49.920.000,00 | $ 23.100,42
Mascarilla 20Unid. Bs. 2.100,00 | Bs. 105,00 1.040,00 | Bs. 109.200,00 | $ 50,53
Bolsas 40 Kg 1Unid. Bs. 260,00 | Bs. 260,00 | 41.600,00| Bs. 10.816.000,00 | S 5.005,09
Guantes negros industrial 1Unid. Bs. 5.500,00 | Bs. 5.500,00 1.248,00 | Bs. 6.864.000,00 | $ 3.176,31
Vinagre 1L Bs. 2.320,00 | Bs. 2.320,00 130,00 | Bs. 301.600,00 | $ 139,57
Filtro papel freidora 1Unid. Bs. 4.500,00 | Bs. 4.500,00 156,00 | Bs. 702.000,00 | $ 324,85
Llave ajustable 1Unid. Bs. 21.000,00 | Bs. 21.000,00 1,00 | Bs. 21.000,00| $ 9,72
Destornillador 1Unid. Bs. 6.790,00 | Bs. 6.790,00 2,00 | Bs. 13.580,00 | $ 6,28
Aspiradora 1Unid. Bs. 36.000,00 | Bs. 36.000,00 1,00 | Bs. 36.000,00 | $ 16,66
Filtro movil de aceite 1Unid. Bs. 2.528.370,00| Bs. 2.528.370,00 1,00 | Bs. 2.528.370,00| $ 1.170,00
TOTAL Bs. 189.485.100,81| $ 87.683,99

Anexo Q.4: Tabla del Célculo del costo total anual de Materiales y Herramientas necesarias para realizar el
mantenimiento preventivo propuesto.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Descripcion Personal
Sueldo Mensual Bs. 65.021,04
Utilidades Bs. 5.418,42
Prestaciones sociales Bs. 10.836,84
Vacaciones Bs. 32.510,52
Bono Vacacional Bs. 2.167,37
Seguro Social Bs. 6.502,10
Ley de politica habitacional | Bs. 1.300,42
Paro Forsoso Bs. 1.300,42
Bono Alimenticio Bs. 135.000,00

Cantidad de empleados 9

Sub-Total Mensual Bs. 2.340.514,20
Sub-Total Anual Bs. 28.086.170,43
Sub-Total Anual S 12.996,84

Anexo Q.5: Tabla para el Calculo del costo total anual de la mano de obra directa
requerida para realizar las labores de mantenimiento, basado en las Hora-Hombre.

Fuente: Elaboracion Propia.

Costos de mano de obra Bs. 28.086.170,43

Costos de materiales y herramientas Bs. 189.485.100,81
Costos extra (Gastos adminitrativos 10%) | Bs. 21.757.127,12
Total Bs. 239.328.398,36
Total S 110.748,91

Anexo Q.6: Tabla para el Calculo del costo total anual del Plan Propuesto
incluyendo los Gastos Administrativos.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cantidad Cantidad
. . ) Costo total anual
) Cantidad por | requerida . » requerida Costo total i
Articulo unidad semanal Precio total| Semanas/aiio anual anual (tasa de cambio
(Unidades) (Unidades) DlEgME
Desengrasante 60L 4 $ 2.292,00 52 12480 S 119.184,00| Bs. 257.556.624,00
Detergente 60L 4 S 2.348,00 52 12480 S 122.096,00| Bs. 263.849.456,00
Esponja de alambre 1Unid. 48 S 220,00 52 2496 S 11.440,00 | Bs. 24.721.840,00
Esponja 24Unid. 24 S 204,85 52 29952 S 10.652,20 | Bs. 23.019.404,20
Guantes negros industrial 1Unid. 24 S 460,00 52 1248 S 23.920,00 | Bs. 51.691.120,00
Bolsas 40 Kg 100Unid. 8 S 1.168,00 52 41100 S 60.736,00 | Bs.  131.250.496,00
Mascarilla 1Unid. 20 S 339,20 52 1040 S 17.638,40 | Bs. 38.116.582,40
Cepillo 1Unid. 12 S 103,96 52 624 S 5.405,92 | Bs. 11.682.193,12
Mango cepillo 1Unid. 12 S 64,68 52 624 S 3.363,36 | Bs. 7.268.220,96
Espatula 1Unid. 4 S 60,00 52 208 S 3.120,00 | Bs. 6.742.320,00
TOTAL $ 377.555,88| Bs. 815.898.256,68

Anexo Q.7: Tabla del Calculo del costo total anual actualmente para los Materiales y Herramientas que se
necesitan para realizar el mantenimiento preventivo.

Fuente: Datos aportado por la empresa de pedidos semanales bajo presupuesto de ReglLogic.

248




