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ANEXOS A: SECCIÓN INTRODUCTORIA Y DISEÑO METODOLÓGICO 
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Anexo A.2 Organigrama de la empresa. 
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Anexo A.3 Descripción del personal involucrado en el diseño del mantenimiento preventivo. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

Población Involucrada Cantidad (personas) 

Jefe de Mantenimiento 1 

Técnicos 3 

Proveedores de servicios  10 
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Objetivos Variable Dimensión Indicadores Instrumentos 

1. Caracterizar los 
equipos 

esenciales en 
cuanto a sus 

componentes y 
funcionamiento.  

Identificación de 
los Equipos. 

Especificaciones técnicas. Tipos y cantidad de piezas. 

Observación directa de las 
placas de identificación 

y/o manuales de los 
equipos y/o entrevistas no 
estructuradas a expertos. 

Codificación de los 
equipos. 

N° de equipos totales, 
criticidad, iniciales del equipo, 
inicial del área de ubicación. 

Observación directa y 
generación de código 

alfanumérico. 

2. Analizar la 
actual Gestión de 

Mantenimiento 
aplicado a los 

equipos 
utilizados en los 
procesos de la  

empresa. 

Operatividad de 
los equipos. 

Estado de funcionamiento. 
Se verifica si el equipo está 

funcionando o no está 
operativo. 

Observación directa. 

Nivel de desgaste y 
deterioro. 

Se verifican las condiciones de 
funcionamiento. 

Observación directa y 
entrevistas no 

estructuradas al personal. 

3. Determinar las 
rutinas del Plan 

de Mantenimiento 
Preventivo 

contemplando los 
procedimientos, 

frecuencias y 
proyectando la 
planificación de 

las actividades de 
mantenimiento.  

Rutinas de 
mantenimiento. 

Codificación de las 
rutinas. 

Codificación del equipo, tipo de 
rutina, frecuencia. 

Observación directa y 
generación de código 

alfanumérico. 

Lista de rutinas. 

Se recopila información acerca 
de las rutinas de 

mantenimiento preventivo 
necesarias para cada equipo. 

Manuales de los equipos 
y/o entrevista a 

contratistas y personal de 
mantenimiento y/o 

investigación virtual y 
bibliográfica. 

Frecuencias de las 
rutinas. 

La frecuencia puede ser anual, 
semestral, trimestral, mensual, 

quincenal o semanal. 

Manuales de los equipos 
y/o entrevista a 

contratistas y personal de 
mantenimiento y/o 
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investigación virtual y 
bibliográfica. 

Repuestos e insumos 
necesarios. 

Se recopila información acerca 
de los repuestos e insumos 

necesarios para la ejecución de 
las rutinas de mantenimiento 

planificadas. 

Manuales de los equipos 
y/o entrevista a 

contratistas y personal de 
mantenimiento y/o 

investigación virtual y 
bibliográfica. 

Procedimientos operativos 
estandarizados. 

Nombre del equipo, descripción 
de la rutina, código de la rutina, 

tiempo de ejecución, n° de 
hombres necesarios, Hr-H 
empleadas, repuestos e 

insumos necesarios. 

Manuales de los equipos 
y/o entrevista a 

contratistas y personal de 
mantenimiento y/o 

investigación virtual y 
bibliográfica. 

Control de ejecución de 
las actividades. 

Carta Gantt. Investigación bibliográfica. 

4. Determinar el 
personal 

requerido, 
herramientas, 
repuestos e 

insumos, para 
realizar las 
labores de 

mantenimiento. 

N° de hombres 
requeridos. 

Horas - Hombre 
disponibles. 

N° de hombres disponibles y 
jornada laboral anual. 

Entrevistas no 
estructuradas. 

Horas - Hombre 
necesarias. 

Tiempo de ejecución de las 
rutinas programadas y N° de 
hombres necesarios para su 

realización. 

Entrevistas no 
estructuradas. 

Recursos 
materiales 
requeridos. 

Cantidad de repuestos 
requeridos. 

Se verifica en las rutinas de 
mantenimiento programadas. 

Manual de mantenimiento 
de los equipos y/o 

entrevistas no 
estructurados. Cantidad de insumos 

requeridos. 
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5. Elaborar el plan 
de 

implementación 
de la gestión de 
mantenimiento 

preventivo. 

Plan de 
implementación. 

Formatos de control. 

Diseño de orden de trabajo, 
informe de trabajo realizado y 
hoja de vida de los equipos, 

para así contar con las 
evidencias que predominan 

retroalimentar el programa de 
mantenimiento preventivo 

estructurado. 

Diseño propio basado en 
información recopilada. 

Indicadores de gestión. 

Disponibilidad total, 
disponibilidad por averías, 
tiempo medio entre fallas, 

tiempo medio de reparación, n° 
de órdenes de trabajo 

generadas, n° de órdenes de 
trabajo terminadas, n° de 

órdenes de trabajo pendientes, 
disponibilidad por averías, 
tiempo medio entre fallas, 

tiempo medio de reparación, n° 
de órdenes de trabajo 

generadas, n° de órdenes de 
trabajo terminadas, n° de 

órdenes de trabajo pendientes, 
cumplimiento de la 

planificación, Índice de 
mantenimiento preventivo, 
Índice de mantenimiento 

correctivo. 

Propuesta de diseño de 
indicadores de gestión en 

base a la información 
recopilada y al plan de 

mantenimiento 
estructurado. 
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6. Valorar la 
relación costo 
beneficio de la 

implementación 
del proceso de 

gestión del 
mantenimiento 

preventivo. 

Costos de 
recursos 

materiales. 

Costo de los repuestos. 
Valores actualizados en el 

mercado nacional. Recopilación de los datos 
del Colegio de Ingenieros 

de Venezuela. 
Costo de los insumos. 

Valores actualizados en el 
mercado nacional. 

Factibilidad 
económica. 

Inflación promedio. 
Inflación de los años 2016, 
2017, 2018, 2019, 2020. 

Investigación documental 
Banco Central de 

Venezuela y Fondo 
Monetario Internacional. 

Flujo actual neto. 
Beneficio por ahorro, costo del 
plan propuesto, beneficio antes 

de impuesto, ISLR. 

Estudio de costos, 
investigación SENIAT. 

Flujo actual proyectado. Tasa de inflación promedio. 
Proyecciones de los 

próximos 5 años. 

Valor actual neto 
Tasa mínima atractiva de 

rendimiento. 
Tasa de inflación 

promedio calculada. 

 

Anexo A.4: Operacionalización de las variables. 

Fuente: elaboración propia. 
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ANEXOS B: SITUACIÓN ACTUAL 

 

 

Anexo B.1 Diagrama de flujo del procedimiento al generarse una necesidad operativa 

dentro de la empresa. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Departamento solicitante Departamento de Mantenimiento

Se genera la necesidad 

Se realiza la O.T. 

(original y copia)

Se envia original 

y copia O.T.

Se archiva copia O.T.

Se recibe copia 

de O.T. realizada

Se coteja archivo con 

copia de trabajo 
realizada

FIN

Se recibe original y copia

Se entrega O.T. a los operadores

Operadores inspeccionan trabajos a 

realizar y chequean la existencia de los 
insumos requeridos

Se puede 

realizar?

Realiza el trabajo

Se entrega O.T. 

conforme

Se envia a 

Departamento 
solicitante copia de la 

O.T.

Se notifica al departamento 

El técnico se dirije al área y 

evalua la necesidad

Se archiva O.T. FIN

Se resuelve la causa de no 

poder realizar el trabajo

Se crea O.T. pendiente

Informa a asistente, 

Supervisores y/o Gerente

NO

SI
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Anexo B.2 Diagrama de flujo al generarse una necesidad operativa requiriendo 

contratistas fijos y eventuales. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Departamento solicitante 

(Mantenimiento)
Departamento de Mantenimiento Contratista de mantenimiento

Se genera la necesidad 

Se realiza la O.T. 

(original y copia)

Se envía original 

y copia O.T.

Se archiva copia O.T.

Se recibe copia 

de O.T. realizada

Se coteja archivo con 

copia de trabajo 
realizada

FIN

Se recibe original y 

copia

Solicitud de presupuesto a la 

contratista vía telefónica

Se recibe respuesta 

negativa a la solicitud

Puede 

realizarse?

Análisis de lista y adquisición de 

respuestos e insumos 
necesarios

Envío de copia de 

O.T. conforme

Se notifica al departamento 

El técnico se dirije al área y 

evalua la necesidad

Se archiva la O.T.

(original) 

FIN

Análisis de la 

información del trabajo 
a realizar

Se informa 

motivo de 
no 

ejecución

I

n

NO

SI

Se genera presupuesto

Envío de lista de 

repuestos e insumos 
necesarios

Realización de trabajo

Se agenda el trabajo a realizar

Se cambia el estatus de O.T. 

como conforme
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Anexo B.3 Ficha de resultados de la norma COVENIN 2500 – 93. 

Fuente: Elaboración propia. 

10 / 0 9 / 2018

Evaluador:

Empresa: Makro Comercializadora S.A. Inspección N°:

A B C D E F

Area Principio Básico Ptos D1+D2+D3+…+Dn Total Deméritos Ptos % 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100

1. Funciones y responsabilidades 60 0+0+20 20 40 66,66

2. Autoridad y Autonomía 40 0+0+10+10 20 20 50,00

3. Sistema de Información 50 0+5+5+0+0+10 20 30 60,00

Total Obtenible 150 90 60,00

1. Funciones y responsabilidades 80 0+15+0+10+10+15 50 30 37,50

2. Autoridad y Autonomía 50 0+0+10+10 20 30 60,00

3. Sistema de Información 70 15+15+10+10+10+0 60 10 14,29

Total Obtenible 200 70 35,00

1. Objetivos y metas 70 0+20+15+15 50 20 28,57

2. Políticas para la planificación 70 20+20+15+0 55 15 21,43

3. Control y evaluación 60 10+10+10+10+5+5+5+5 60 0 0

Total Obtenible 200 35 17,50

1. Planificación 100 20+20+20+20+3+10 93 7 7,00

2. Programación e implantación 80 15+10+10+5+10+8+8+5 71 9 11,25

3. Control y evaluación 70 10+15+5+5+5+5+20 65 5 7,14

Total Obtenible 250 21 8,40

1. Planificación 100 20+15+15+20+8+10+7 95 5 5,00

2. Programación e implantación 80 20+0+15+10+10+15 70 10 12,50

3. Control y evaluación 70 15+10+10+3+5+5+20 68 2 2,86

Total Obtenible 250 17 6,80

1. Planificación 100 20+20+10+0+15 65 35 35,00

2. Programación e implantación 80 15+20+0+15+0 50 30 37,50

3. Control y evaluación 70 15+15+10+0+20 60 10 14,28

Total Obtenible 250 75 30,00

1. Planificación 100 20+30+20+10 80 20 20,00

2. Programación e implantación 80 20+20+10+0 50 30 37,50

3. Control y evaluación 70 10+15+20+20 65 5 7,14

Total Obtenible 250 55 22,00

1. Determinación de Parámetros 80 15+20+20+10+10 75 5 6,25

2. Planificación 40 20+18 38 2 5,00

3. Programación e implantación 70 20+15+12+8+10 65 5 7,14

4. Control y Evaluación 60 15+15+8+10 48 12 20,00

Total Obtenible 250 24 9,60

1. Atención a las Fallas 100 15+20+15+15+15+10 90 10 10,00

2. Supervisión y Ejecución 80 15+10+5+10+5+5+3+5 58 22 27,50

3. Información sobre Averías 70 20+5+20+20 65 5 7,14

Total Obtenible 250 37 14,80

1. Cuantificación de las necesidades del personal 70 30+10+20 60 10 14,28

2. Selección y formación 80 10+10+5+8+0+0+5+10 48 32 40,00

3. Motivación e incentivos 50 10+10+10+5 35 15 30,00

Total Obtenible 200 57 28,50

1. Apoyo Administrativo 40 10+5+10+5+5 35 5 12,50

2. Apoyo Gerencial 40 5+10+0+5+0 20 20 50,00

3. Apoyo General 20 5+10 15 5 25,00

Total Obtenible 100 30 30,00

1. Equipos 30 3+0+5+5+0+3 16 14 46,66

2. Herramientas 30 8+5+3+5+5 26 4 13,33

3. Instrumentos 30 3+5+0+3+5+5 21 9 30

4. Materiales 30 2+3+3+3+3+3+3+2+3+3 28 2 6,66

5. Repuestos 30 2+3+3+3+3+3+3+3+3+3 29 1 3,33

Total Obtenible 150 30 20

Total Puntuación Obtenible 2500 541

FECHA:

FICHA DE EVALUACIÓN:  SISTEMA DE MANTENIMIENTO

XI               

Apoyo Logístico

Total Obtenido

VII 

Mantenimineto 

Correctivo
Total Obtenido

G %

IV 

Mantenimineto 

Rutinario
Total Obtenido

V Mantenimineto 

Programado

Total Obtenido

Orianna Ginet Torres Conde

VI 

Mantenimineto 

Circunstancial

IX Mantenimineto 

por Avería

Total Puntuaciones Obtenidas

21,64%Puntuación Porcentual Global:

X             

Personal de 

Mantenimineto 

Total Obtenido

Total Obtenido

1

XII         Recursos

Total Obtenido

I       

Organización de 

la Empresa
Total Obtenido

II     Organización 

de Mantenimiento

Total Obtenido

III     

Planificación de 

Mantenimiento
Total Obtenido

VIII 

Mantenimineto 

Preventivo

Total Obtenido

Total Obtenido
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Anexo B.4 Encuesta de las 10 mejores prácticas. 

Fuente: Elaboración propia.

1. Cree usted que se dispone del personal suficiente para realizar las actividades de mantenimiento.

2. Sabe usted si las personas asignadas a cada puesto de trabajo tienen pleno conocimientos de sus funciones y responsabilidades.

3. Usted conoce que existe algún tipo de organigrama del departamento de Mantenimiento.

4. Sabe usted que las actividades de mantenimiento preventivo realizadas por las contratistas están planificadas por el departamento de mantenimiento.

5. Cree usted que las contratistas tienen comunicación con la gerencia de mantenimiento encargada de supervisar el trabajo correspondiente.

6. Cree usted que el personal de mantenimiento toma las decisiones competentes a sus actividades sin autorización.

7. Cree usted que el departamento de Mantenimiento cuenta con un inventario de repuestos para los equipos periféricos.

8. Sabe usted si los proveedores de repuestos e insumos lo suministran con la calidad requerida.

9. Conoce usted que el departamento de mantenimiento cuenta con un sistema de evaluación de proveedores.

10. Cree usted que el personal encargado de realizar el mantenimiento preventivo cuenta con el apoyo necesario por parte de la gerencia.

11. Conoce usted si la gerencia delega responsabilidades en cuanto a la gestión del mantenimiento de los equipos periféricos.

12. Sabe usted si la gerencia tiene los objetivos de mantenimiento definidos.

13. Conoce usted la frecuencia de realización de las actividades de mantenimiento en los equipos.

14. Cree usted que la planificación actual establece un orden de prioridades de las acciones del mantenimiento.

15. Cree usted que el departamento de mantenimiento cuenta con registros detallados de cada una de las rutinas de mantenimiento.

16. Cree usted que es necesario actualizar los procedimientos de mantenimiento preventivo para los equipos periféricos.

17. Cree usted que el departamento de mantenimiento toma en cuenta las opiniones y sugerencias de mejora en la gestión de mantenimiento actual.

19. Conoce usted si la Gerencia de mantenimiento lleva un registro de los costos de los servicios que se les realizan a los equipos periféricos.

20. Cree usted que el personal de mantenimiento se hace responsable por los materiales que se encuentran disponibles en el departamento.

21. Conoce usted si el departamento de mantenimiento cuenta con un procedimiento para el tratamiento de los recursos materiales.

22. Sabe usted si el departamento hace seguimiento permanente de los procesos involucrados en la gestión de mantenimiento.

23. Sabe usted si se hace uso correcto del correo empresarial para el manejo de información.

24. Cree usted que el departamento se actualiza con respecto a nuevos sistemas informáticos para el flujo de información.

25. Cree usted que la parada de los equipos periféricos afecta a la operatividad de la empresa.

26. Conoce usted si el departamento de mantenimiento lleva un registro de las fallas que presentan los equipos periféricos.

27. Cree usted que la ocurrencia de una falla en los equipos periféricos se solventa de forma oportuna.

29. Cree usted que la gestión de mantenimiento actual toma en cuenta la integridad física del personal.

30. Cree usted que una buena práctica de mantenimiento afecta de manera positiva la vida útil de los equipos periféricos.

Integración de procesos y 

sistemas.

Paradas del sistema.

Producción basada en la 

confiabilidad.

Mejoramiento continúo.

Organización basada en 

equipo.

Contratistas orientados a la 

productividad.

Integración con proveedores 

de materiales y servicios.

Apoyo y visión gerencial.

Planificación y programación 

proactiva.

Gestión disciplinada de 

procura de materiales.

18. Sabe usted si la información acerca de los resultados del mantenimiento es analizada para mejorar los procedimientos internos necesarios para la 

operatividad del departamento de mantenimiento.

28. Sabe usted si el departamento de mantenimiento realiza frecuentemente un análisis de las causas que generan las fallas que presentan los equipos 

periféricos.

Equipos periféricos: son todos aquellos equipos que dan servicios y soportes a la línea de producción.
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Anexo B.5 Resultados de la encuesta de las 10 mejores prácticas de la gestión de 

mantenimiento. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8

1. 4 1 5 4 4 5 4 5 4,00

2. 4 2 5 1 2 4 1 3 2,75

3. 4 4 4 3 3 4 3 2 3,38

4. 4 4 4 4 4 3 4 4 3,88

5. 2 3 4 3 2 4 4 3 3,13

6. 5 2 1 3 2 3 1 4 2,63

7. 1 3 5 3 2 4 5 2 3,13

8. 5 5 5 5 5 5 4 2 4,50

9. 5 4 5 3 3 5 4 3 4,00

10. 2 1 2 3 3 2 2 4 2,38

11. 2 1 1 2 2 3 2 4 2,13

12. 1 4 2 2 2 3 2 3 2,38

13. 4 1 1 1 1 2 1 3 1,75

14. 5 5 5 5 4 4 5 2 4,38

15. 2 1 2 3 3 2 3 2 2,25

16. 2 4 4 3 3 4 4 2 3,25

17. 4 1 2 2 2 2 2 3 2,25

18. 4 5 2 3 3 2 3 2 3,00

19. 4 5 5 5 4 3 4 2 4,00

20. 2 5 5 5 5 5 4 2 4,13

21. 4 1 2 3 2 3 3 1 2,38

22. 4 1 2 3 3 3 3 4 2,88

23. 4 1 2 2 3 3 4 5 3,00

24. 4 1 2 2 3 3 4 3 2,75

25. 5 5 5 5 4 3 3 2 4,00

26. 4 1 4 2 3 4 1 1 2,50

27. 4 5 4 4 3 5 2 2 3,63

28. 4 1 2 2 3 2 4 1 2,38

29. 3 2 4 4 3 4 2 2 3,00

30. 4 1 5 4 4 5 2 2 3,38

3,50

2,88

3,38

2,92

Gestión disciplinada de 

procura de materiales.

Integración de procesos 

y sistemas.

Paradas del sistema.

Producción basada en la 

confiabilidad.

2,83

Organización basada en 

equipo.

Contratistas orientados 

a la productividad.

Integración con 

proveedores de 

materiales y servicios.

Apoyo y visión 

gerencial.

Planificación y 

programación proactiva.

Mejoramiento continúo.

3,38

3,21

3,88

2,29

2,79
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Criterios a evaluar 

¿La causa ocasiona directa el problema? Causa directa 

Si la causa es eliminada, ¿se corregirá el problema? Solución directa 

¿Se puede plantear una solución factible? Factible 

¿Se puede medir si la solución funciona? Medible 

¿La solución es de bajo costo? Bajo costo 

 

Anexo B.6 Criterios a tomar en cuenta para la ponderación de las causas en los 

diagramas Ishikawa de la matriz de decisión. 

Fuente: Elaboración propia. 
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Causas Soluciones Total % % Global

Mano de Obra Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Materiales Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Ausencia de un sistema de mejoramiento continuo

50,00 7

Sub Total 4 Total causa 13

0 0 1 1 0 2

3

0 0 1 0 0 1 25,00 3

0 0 1 0 0 1
Carencia de una evaluación de proveedores de 

materiales e insumos

No se dispone de una reserva mínima de 

repuestos e insumos 

Inexistencia de un procedimiento organizado 

para realizar las rutinas de mantenimiento 

Diseñar un sistema de evaluación 

de proveedores tomando en 

cuenta criterios de técnicas, 

precios, localización, calidad del 

producto, etc.

Estudio de los repuestos e 

insumos requeridos según el plan 

de mantenimiento.

Estudio de procura de materiales 

para establecer cantidad de 

repuestos y consumibles para el 

mantenimiento anual.

1 2 33,33

25,00

1 0 1

6,5

Sub Total 6
Total causa 

principal
19

0 0 1 16,67 3

Reuniones rutinarias para 

establecer metas.
0 0 1 0

1 16,67 3

Criterios

No se involucra al personal en la toma de 

decisiones con respecto al sistema de 

mantenimiento

Cursos de asesoramiento o 

coaching personalizado.
Poco rendimiento del equipo 0 0 1 0 0

2 33,33 6,5

Poco aprovechamiento del recurso humano

Distribuir equitativamente las 

cargas de trabajo entre el 

número de trabajadores.

0 0 1

El personal no se encuentra motivado

Mejorar los canales de 

comunicación y generar un plan 

de incentivos en base a 

0 0
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Anexo B.7 Criterios a tomar en cuenta para la ponderación en los diagramas Ishikawa de la matriz de decisión. 

Fuente: Elaboración propia. 

Métodos Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Inexistencia de una metodología de trabajo
Establecer actividades de 

mantenimiento estandarizadas.
1 1 1 1 1 5 45,45 16

Medio Ambiente Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Difícil adquisición de repuestos e insumos 

importados por falta de divisas 

Adquirir divisas a través del 

mercado paralelo.
0 0 1 0 0 1 33,33 3

Altos costos en el proceso de subcontratación 

del mantenimiento

Sustituir gradualmente la 

subcontratación por el 

mantenimiento interno.

0 0 1 0 0 1 33,33 3

Escasez de repuestos e insumos en el mercado 

nacional 
Importar repuestos e insumos. 0 0 1 0 0 1 33,33 3

Maquinaria Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Poca inversión en el mantenimiento

Presentación del plan de 

mantenimiento preventivo a la 

Gerencia General y solicitud de 

un mayor presupuesto para su 

ejecución.

0 0 1 0 0 1 14,29 3

Degaste y deterioro de los equipos periféricos 

por falta de un mantenimiento preventivo 

Realización del conjunto de 

tareas cuyo objetivo sería revisar 

los equipos en intervalos 

programados antes de que 

aparezca alguna falla.

1 1 1 1 1 5 71,43 16

Sólo se hace uso de la poca tecnología 

disponible

Evaluación de nuevas 

tecnologías.
0 0 1 0 0 1 14,29 3

31

Sub Total 7 Total causa 23

Total

Sub Total 3 Total causa 10

Sub Total 11
Total cuasa 

principal
35

1 0 0 1 9,09 3

1 1 1 5 45,45 16
Las actividades de mantenimiento no están 

planificadas

No existe documentación de procedimientos a 

ejecutar

Generar un manual de 

mantenimiento preventivo para 

todos los equipos.

Establecer los POE de cada 

rutina.

1 1

0 0
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Causas Soluciones Total % % Global

Mano de Obra Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Materiales Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Bajo presupuesto para la adquisición de 

repuestos e insumos 

Distribución de recursos 

monetarios priorizando las 

rutinas de mantenimiento de los 

equipos.

0 0 1 0 0 1 33,33 2

Difícil acceso a las divisas para la adquisición de 

repuestos e insumos importados

Adquirir divisas a través del 

mercado paralelo.
0 0 1 0 0 1 33,33 2

Inexistencia de un sistema de control de 

inventarios de repuestos e insumos

Establecer un almacén mínimo 

de repuestos e insumos basado 

en los consumos estándares.

0 0 1 0 0 1 33,33 2

Ausencia de un sistema de planificación y programación proactiva

Sub Total 3 Total causa 5

2

Sub Total 9
Total causa 

principal
16

1 5 55,56 9

Poco personal de mantenimiento, lo que 

conlleva a sobrecarga laboral en cada uno de 

los trabajadores del área

Estudio de los tiempos 

estándares de las actividades de 

mantenimiento y sus 

frecuencias y así determinar el 

tamaño de la fuerza laboral 

requerida.

1 1 1

0 0 1

1

11,11Carencia de comunicación interpersonal

Programación de reuniones 

periódicas para discutir los 

avances de mantenimiento 

obtenidos.

0 0 1

1 0 1 11,11 2
No se cuenta con el personal suficiente para 

realizar las rutinas de mantenimiento

Estudio de las rutinas para 

establecer cantidad de personal 

requerido para el 

mantenimiento.

0 0 0

0 0 1 11,11 2El personal no se encuentra motivado

Mejorar los canales de 

comunicación y generar un plan 

de incentivos en base a 

evaluación de desempeños.

0 0 1

Criterios

Poca formación del personal

Generar un plan de formación 

que involucre tanto el tipo de 

tecnología disponible como al 

mantenimiento de la misma.

0 1 0 0 0 1 11,11 2
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Métodos Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

La política del departamento está, 

actualmente, orientada al mantenimiento 

correctivo

Establecer nuevas políticas  

orientadas al mantenimiento 

preventivo.

1 1 1 1 1 5 22,73 9

Los tiempos necesarios para realizar las rutinas 

de mantenimiento no están estandarizados

Medir el tiempo de realización 

de las rutinas de 

mantenimiento.

1 1 1 1 1 5 22,73 9

Insuficientes formatos de control de 

mantenimiento 

Diseñar formatos de control 

como el ITR y la hoja de vida del 

equipo.

1 0 1 0 1 3 13,64 5

Ausencia de registros históricos de 

mantenimiento

Diseñas y aplicar los formatos 

de control y registro de fallas 

presentadas en los equipos.

1 1 0 1 0 3 13,64 5

No se tiene establecidas todas las frecuencias 

de las rutinas de mantenimiento preventivo

Diseño de un programa de 

actividades de mantenimiento 

preventivo.
1 1 1 1 1 5 22,73 9

Falta de instructivos de trabajo que indiquen 

cómo realizar el respectivo mantenimiento 

Establecer los POE de cada 

rutina mediante la observación 

directa, recomendaciones de 

los manuales del fabricante y la 

experticia del personal.

0 0 1 0 0 1 4,55 2

Medio Ambiente Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Escasez de repuestos e insumos en el mercado 

nacional  
Importar repuestos e insumos. 0 0 1 0 0 1 25,00 2

Falta de registros detallados acerca de los 

equipos periféricos

Recopilar información y diseñar 

formatos.
0 0 1 0 0 1 25,00 2

Difícil acceso a las divisas para adquirir 

repuestos e insumos importados

Adquirir divisas a través del 

mercado paralelo.
0 0 1 0 0 1 25,00 2

La mayoría de las marcas de los equipos 

importados no cuentan con representantes en 

Venezuela 

Uso de algún medio de 

comunicación con los 

fabricantes en otros países.

0 0 1 0 0 1 25,00 2

Sub Total 4 Total causa 7

Sub Total 22 Total causa 40
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Anexo B.8 Criterios a tomar en cuenta para la ponderación en los diagramas Ishikawa de la matriz de decisión. 

Fuente: Elaboración propia. 

  

Maquinaria Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Inventarios desactualizados de equipos

Recaudar la información de las 

unidades existentes en la tienda 

y sus especificaciones técnicas.

1 0 0 1 1 3 17,64 6

Algunos equipos no poseen placas de 

identificación o son ilegibles 

Recaudar información técnica 

de los equipos y solicitar la 

fabricación de nuevas placas de 

identificación.

1 1 1 1 1 5 40,75 13

No se analizan las posibles causas de las fallas 

que presentan los equipos periféricos 

Revisión exhaustiva de los 

equipos y estudio del histórico 

de fallas.

1 1 1 1 1 5 40,75 13

51Total

Sub Total 13 Total causa 31
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Causas Soluciones Total % % Global

Mano de Obra Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

No existe un sistema de evaluación continua de 

desempeño laboral 

Diseñar un sistema de 

evaluación de desempeño 

asociada a un plan de 

incentivos.

1 0 1 0 0 2 7,41 4

Falta de interés para la formación

Incentivar a la gerencia en base 

a los beneficios de las 

actividades de formación.

1 0 1 0 1 2 7,41 4

Autoridad centralizada
Delegar responsabilidades a los 

trabajadores de la gerencia.
1 1 1 1 1 5 18,52 9

Poca integración del personal en los procesos
Involucrar al personal en el plan 

de mantenimiento diseñado.
1 0 1 0 0 2 7,41 4

Desconocimiento de procesos por parte de la 

gerencia

Integración en los procesos de 

mantenimiento por parte de la 

gerencia.

1 1 1 1 1 5 18,52 9

Sub Total 27 Total causa 47

Ausencia de un sistema de apoyo y visión gerencial

1 1 5 18,52 9
El trabajo en equipo no es recompensado ni 

reconocido

Reuniones periódicas para toma 

de decisiones en conjunto.
1 1 1

0 1 2 7,41 4Reuniones con poca formalidad
Planificación de reuniones con 

objetivos estructurados.
0 0 1

0 0 2 7,41 4Estilo de liderazgo inadecuado

Planificar la realización de 

cursos orientados a liderazgo y 

coaching.

1 0 1

0 0 2 7,41 4
Estrategia inadecuada para el manejo de 

conflictos

Planificar adiestramiento 

orientado al manejo de 

conflictos.

1 0 1

Criterios

El personal desmotivado

Mejorar los canales de 

comunicación y generar un plan 

de incentivos en base a 

evaluación de desempeños.

0 0 1 0 0 1 3,70 2
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Materiales Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Escaza organización de repuestos e insumos 

Diseñar formato para la 

organización de repuestos e 

insumos en la tienda.

0 0 1 0 0 1 25,00 2

No existe un sistema de evaluación de 

proveedores en repuestos e insumos

Diseñar un sistema de 

evaluación de proveedores de 

repuestos e insumos.

0 0 1 0 0 1 25,00 2

No se generan planes de procura de repuestos 

e insumos necesarios para la ejecución de las 

actividades de mantenimiento

Establecer los requerimientos 

de repuestos e insumos según el 

plan de mantenimiento.

0 0 1 0 0 1 25,00 2

Escasos conocimientos de las especificaciones 

de los repuestos e insumos necesarios por 

parte de la gerencia

Registro de especificaciones de 

los componentes por 

observación directa y manual 

de partes de los equipos.

0 0 1 0 0 1 25,00 2

Métodos Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

No se encuentran definidos los objetivos y 

estrategias del departamento

Establecer objetivos, políticas y 

estrategias que se adecuen al 

plan de mantenimiento 

diseñado.

1 1 1 1 1 5 23,81 9

Aplicación de una metodología gerencial 

deficiente

Programar entrenamiento 

orienado a planificación 

estratégica gerencial.

1 0 0 1 0 2 9,52 4

Falta de monitoreo de la gestión de 

mantenimiento

Supervisión de las actividades 

ejecutadas y registro de 

fortalezas y debilidades.

1 1 1 1 1 5 23,81 9

Decisiones que no están orientadas a las 

prácticas gerenciales de mantenimiento

Cursos o charlas sobre 

estrategias gerenciales.
1 0 1 0 0 2 9,52 4

Unilateralidad en el diseño de los métodos de 

trabajo como en la toma de decisiones

Fomentar la toma decisiones 

basada en formación de 

equipos de trabajo.

1 1 1 0 1 4 19,05 7

No existen indicadores de la gestión de 

mantenimiento

Diseñar un sistema de 

indicadores de gestión del 

mantenimiento.

0 0 1 1 1 3 14,29 5

Sub Total 4 Total causa 7

Sub total 21 Total causa 37
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Anexo B.9 Criterios a tomar en cuenta para la ponderación en los diagramas Ishikawa de la matriz de decisión. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Medio Ambiente Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

La falta de comunicación no ayuda a alcanzar 

las metas y objetivos propuestos

Reuniones periódicas para toma 

de decisiones en conjunto.
0 0 1 0 0 1 50,00 2

Desconocimiento por parte de la gerencia de 

las nuevas tendencias en cuanto a los equipos 

como en las nuevas prácticas de 

mantenimiento

Iniciar una investigación 

exahustiva acerca de nuevas 

metodologías de 

mantenimiento del mercado y 

tecnología de equipos.

0 0 1 0 0 1 50,00 2

Maquinaria Causa Directa Solución Factible Medible Bajo costo

Supervisión deficiente de la operatividad de los 

equipos

Incrementar el número de 

inspecciones observando el 

estado de los equipos.

0 0 1 0 0 1 33,33 2

Escasos conocimientos de las especificaciones 

técnicas de los equipos 

Registro de especificaciones 

técnicas de los equipos 

mediante el uso de manuales y 

observación de las placas de 

identificación.

0 0 1 0 0 1 33,33 2

No se prioriza el mantenimiento preventivo de 

los equipos 

Realizar estudio del 

mantenimeinto preventivo de 

los equipos que se encuentran 

en la tienda.

0 0 1 0 0 1 33,33 2

57

Sub total 2
Total causa 

principal
4

Total

Sub total 3
Total causa 

principal
5
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N° Ubicación Equipo

1 Nave 1 Montacarga

2 Nave 1 Montacarga

3 Nave 1 Montacarga

4 Nave 1 Montacarga

5 Nave 1 Montacarga

6 Recepción de mercancía Transpaleta eléctrica

7 Recepción de mercancía Transpaleta eléctrica

8 Recepción de mercancía Transpaleta eléctrica

9 Nave 1 Transpaleta eléctrica

10 Nave 1 Transpaleta mecánica

11 Nave 1 Transpaleta mecánica

12 Nave 1 Transpaleta mecánica

13 Nave 1 Transpaleta mecánica

14 Nave 1 Transpaleta mecánica

15 Nave 1 Transpaleta mecánica

16 Nave 1 Transpaleta mecánica

17 Nave 1 Transpaleta mecánica

18 Nave 1 Transpaleta mecánica

19 Nave 1 Transpaleta mecánica

20 Nave 1 Transpaleta mecánica

21 Nave 1 Transpaleta mecánica

22 Nave 1 Transpaleta mecánica

23 Nave 1 Transpaleta mecánica

24 Nave 1 Transpaleta mecánica

25 Nave 1 Transpaleta mecánica

26 Nave 1 Transpaleta mecánica

27 Nave 1 Transpaleta mecánica

28 Nave 1 Transpaleta mecánica

29 Nave 1 Transpaleta mecánica

30 Nave 1 Transpaleta mecánica

31 Nave 1 Transpaleta mecánica

32 Nave 1 Transpaleta mecánica

33 Nave 1 Transpaleta mecánica

34 Nave 1 Transpaleta mecánica

35 Nave 1 Transpaleta mecánica

36 Nave 1 Transpaleta mecánica

37 Nave 1 Transpaleta mecánica

38 Nave 1 Transpaleta mecánica

39 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

40 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

41 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

42 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

ANEXOS C: PROPUESTA DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
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43 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

44 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

45 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

46 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

47 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

48 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

49 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

50 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

51 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

52 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

53 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

54 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

55 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

56 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

57 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

58 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

59 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

60 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

61 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

62 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

63 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

64 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

65 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

66 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

67 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

68 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

69 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

70 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

71 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

72 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

73 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

74 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

75 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

76 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

77 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

78 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica

79 Recepción de mercancía Apiladora

80 Área de perecederos Apiladora

81 Área de perecederos Nevera abierta de carnes y salchichas

82 Área de perecederos Nevera abierta de frutas

83 Área de perecederos Nevera abierta de legumbres 1

84 Área de perecederos Nevera abierta de legumbres 2

85 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera
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86 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera

87 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera

88 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera

89 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera

90 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera

91 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

92 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

93 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

94 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

95 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

96 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

97 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

98 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

99 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

100 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

101 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

102 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

103 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

104 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

105 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

106 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

107 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

108 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

109 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

110 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

111 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

112 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

113 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

114 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

115 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

116 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

117 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

118 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

119 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

120 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

121 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

122 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

123 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

124 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

125 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

126 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral

127 Área de perecederos Cava de pollo congelado
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128 Área de perecederos Cava de reach-in de pollo

129 Área de perecederos Cava de pescadería

130 Área de perecederos Cava de carnicería

131 Departamento de mantenimiento Rack de Frío

132 Departamento de mantenimiento Rack de Frío

133 Muelle Planta Eléctrica

134 Sala de baterías Cargador

135 Sala de baterías Cargador

136 Sala de baterías Cargador

137 Sala de baterías Cargador

138 Sala de baterías Cargador

139 Sala de baterías Cargador

140 Sala de baterías Cargador

141 Sala de baterías Cargador

142 Sala de baterías Cargador

143 Sala de baterías Cargador

144 Sala de baterías Cargador

145 Sala de baterías Cargador

146 Sala de baterías Cargador

147 Sala de baterías Cargador

148 Sala de baterías Cargador

149 Sala de baterías Batería

150 Sala de baterías Batería

151 Sala de baterías Batería

152 Sala de baterías Batería

153 Sala de baterías Batería

154 Sala de baterías Batería

155 Sala de baterías Batería

156 Sala de baterías Batería

157 Sala de baterías Batería

158 Sala de baterías Batería

159 Sala de baterías Batería

160 Sala de baterías Batería

161 Sala de baterías Batería

162 Sala de baterías Batería

163 Sala de baterías Batería

164 Sala de baterías Batería

165 Sala de baterías Batería

166 Sala de baterías Batería

167 Sala de baterías Batería

168 Sala de baterías Batería

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo C.1 Listado de equipos inicial 

Fuente: Elaboración propia. 
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Anexo C.2 Personal entrevistado para las ponderaciones de los criterios en criticidad 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cargo Nombre Especialidad Experiencia

Jefe de Mantenimiento Leomar Aquino Ingeniero eléctrico 17 años

Electromecánico Rafael Cabrera Mantenimiento General 9 años

Electromecánico José Rivera Ingeniero Mecánico 2 años 

Electromecánico Rigoberto Hernandez T.S.U. Electricidad 4 años

Total 4 personas

Personal de mantenimiento encuentado
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N° Áreas Equipo
Operatividad 

(30%)

Costo de 

Mantenimiento 

(18,75%)

Impacto en la 

operatividad de 

otros equipos 

(13,75%)

Horas - Hombres 

adicionales por 

la parada del 

equipo (16,25%)

Nivel de escacez 

de los repuestos 

(21,25%)

% Criticidad

1 Nave 1 Montacarga 3 2 3 2 3 45,10 Moderada

2 Nave 1 Montacarga 3 2 3 2 3 45,10 Moderada

3 Nave 1 Montacarga 3 2 3 2 3 45,10 Moderada

4 Nave 1 Montacarga 3 2 3 2 3 45,10 Moderada

5 Nave 1 Montacarga 3 2 3 2 3 45,10 Moderada

6 Recepción de mercancía Transpaleta eléctrica 3 3 2 2 3 54,00 Alta

7 Recepción de mercancía Transpaleta eléctrica 3 3 2 2 3 54,00 Alta

8 Recepción de mercancía Transpaleta eléctrica 3 3 2 2 3 54,00 Alta

9 Nave 1 Transpaleta eléctrica 3 3 2 2 3 54,00 Alta

10 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

11 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

12 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

13 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

14 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

15 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

16 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

17 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

18 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

19 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

20 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

21 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

22 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

23 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

24 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

25 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

26 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

27 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

28 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

29 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

30 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada
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31 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

32 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

33 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

34 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

35 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

36 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

37 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

38 Nave 1 Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

39 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

40 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

41 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

42 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

43 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

44 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

45 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

46 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

47 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

48 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

49 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

50 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

51 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

52 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

53 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

54 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

55 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

56 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

57 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

58 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

59 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

60 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

61 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada
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62 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

63 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

64 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

65 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

66 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

67 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

68 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

69 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

70 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

71 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

72 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

73 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

74 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

75 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

76 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

77 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

78 Recepción de mercancía Transpaleta mecánica 2 2 2 2 3 44,25 Moderada

79 Recepción de mercancía Apiladora 2 3 2 2 2 43,75 Moderada

80 Área de perecederos Apiladora 2 3 2 2 2 43,75 Moderada

81 Área de perecederos Nevera abierta de carnes y salchichas 4 3 2 2 3 60,00 Alta

82 Área de perecederos Nevera abierta de frutas 4 3 2 2 3 60,00 Alta

83 Área de perecederos Nevera abierta de legumbres 1 4 3 2 2 3 60,00 Alta

84 Área de perecederos Nevera abierta de legumbres 2 4 3 2 2 3 60,00 Alta

85 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera 4 3 2 2 3 60,00 Alta

86 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera 4 3 2 2 3 60,00 Alta

87 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera 4 3 2 2 3 60,00 Alta

88 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera 4 3 2 2 3 60,00 Alta

89 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera 4 3 2 2 3 60,00 Alta

90 Área de perecederos Nevera autocontenida puntera 4 3 2 2 3 60,00 Alta

91 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

92 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta
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93 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

94 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

95 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

96 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

97 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

98 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

99 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

100 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

101 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

102 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

103 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

104 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

105 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

106 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

107 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

108 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

109 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

110 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

111 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

112 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

113 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

114 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

115 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

116 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

117 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

118 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

119 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

120 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

121 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

122 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

123 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta
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124 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

125 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

126 Área de perecederos Nevera autocontenida lateral 4 3 2 2 3 60,00 Alta

127 Área de perecederos Cava de pollo congelado 5 4 4 3 4 82,75 Muy Alta

128 Área de perecederos Cava de reach-in de pollo 5 4 4 3 4 82,75 Muy Alta

129 Área de perecederos Cava de pescadería 5 4 4 3 4 82,75 Muy Alta

130 Área de perecederos Cava de carnicería 5 4 4 3 4 82,75 Muy Alta

131 Departamento de mantenimiento Rack de Frío 5 4 5 4 5 93,00 Muy Alta

132 Departamento de mantenimiento Rack de Frío 5 4 5 4 5 93,00 Muy Alta

133 Muelle Planta Eléctrica 5 5 5 5 5 100 Muy Alta

134 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

135 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

136 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

137 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

138 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

139 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

140 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

141 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

142 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

143 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

144 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

145 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

146 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

147 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

148 Sala de baterías Cargador 3 3 4 3 3 62,75 Alta

149 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

150 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

151 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

152 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

153 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

154 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta
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Anexo C.3 Matriz de criticidad de equipos 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

155 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

156 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

157 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

158 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

159 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

160 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

161 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

162 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

163 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

164 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

165 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

166 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

167 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta

168 Sala de baterías Batería 4 3 3 2 3 62,75 Alta
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Anexo C.4 Clasificación de equipos seleccionados por su nivel de criticidad. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Clasificación Equipo 

Montacargas 5 

Transpaletas 73 

Apiladoras 2 

Neveras 46 

Cavas 4 

Rack de frío 2 

Planta eléctrica 1 

Cargadores 15 

Baterías 20 
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Anexo C. 5 Plano de la tienda. 

Fuente: Suministrado por la empresa. 
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Anexo C.6 Plano del área de Montacargas. 

Fuente: Suministrado por la empresa. 

  

Montacargas 
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Anexo C.7 Plano de área de Transpaletas. 

Fuente: Suministrado por la empresa. 

  

Transpaletas 
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Anexo C.8 Plano del área de las Apiladoras. 

Fuente: Suministrado por la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

38 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo C.9 Plano del área de las Neveras. 

Fuente: Suministrado por la empresa. 
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Anexo C.10 Plano del área del Rack de frío. 

Fuente: Suministrada por la empresa. 

 

Rack de Frío 
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Anexo C.11 Plano del área de Sala de Baterías. 

Fuente: Suministrado por la empresa. 

 

 

 

 

 

 

Sala de Baterías 
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Anexo C.12 Plano del área de la Planta eléctrica. 

Fuente: Suministrado por la empresa. 

 

 

 

 

 

 

Planta Eléctrica 
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Anexo C.13 Plano del área de Cavas. 

Fuente: Suministrada por la empresa. 
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Anexo C.14 Listado para el inventario técnico de los equipos 

Fuente: Elaboración propia. 

Equipo Marca
Unidades en  

existencia

Unidades 

Operativas

Unidades No 

Operativas
Modelo Descripción Nombres Observaciones

Linde 2 1 1 R16-115 (1999) Eléctrico R16-113 (2001) No operativo

Jungheinrich 6 2 4 ETV 116 Eléctrico

Hyster 1 1 0 H300 X M (2000) Gasoil

Caterpillar 1 1 0 GP25 (2008) Gasolina a gas

Hyster 3 2 1 W50Z Eléctricas 

Linde 3 2 1 T-20 Eléctricas 

Hyster 75 60 15 11 444 8 DLYEL Mecánicas PT 2748 WT 

Jungheinrich 23 9 14 TM 22 Mecánicas AMEISE (2000)

Jungheinrich 3 2 1 EJC 16 (2006) Eléctrica EJC 116 (1998)

Linde 1 0 1 T-20 (2000)

Hussman 1 1 0 NP4-12-U Abiertas Carnes y Salchichas

Hussman 1 1 0 NP4-12-U Abiertas Frutas

Hussman 1 1 0 NP4-12-U Abiertas Legumbres 1

Hussman 1 1 0 NP4-12-U Abiertas Legumbres 2

Scoolman 6 6 0 SWD - 1850 YC Autocontenidas Punteras

Scoolman 36 36 0 SWD - 1850 YC Autocontenidas Lateral 

Unidades Independientes 1 1 0 Cava  de pollo congelado Híbrido

Hussman 1 0 1 Cava de lácteos

Unidades Independientes 1 0 1 Cava múltiples Híbrido

Unidades Independientes 1 1 0 Cava de reach - in de pollo Híbrido

Unidades Independientes 2 1 1 Cava de pescadería Híbrido

Hussman 2 1 1 GAL-66270 KG Cava de carnicería

Hussman 1 0 1 Cava de frutas y legumbres

Hussman Superplus 1 1 0 S05VM-R1R1R1R1R1 Media

Hussman Superplus 1 0 1 S04VM-ZPZPZWZW Baja

Hussman Superplus 1 1 0 S06VM-ZPZWZPZPZPZP Baja

Hussman Superplus 1 0 1 S05VM-RSR1R1R1R1 Media

Planta eléctrica Woodward 1 1 0 EGCP-2

Jungheinrich 20 10 10 Baterías 24 voltios

Chloride 6 5 1 Baterías 24 voltios

GNB 7 5 2 Baterías 48 voltios

Chloride 1 1 0 Cargadores 24 voltios

Jungheinrich 7 7 0 SLT100 Cargadores 48 Voltios

FLX 200 4 4 0 GNB Cargadores 24 voltios

SCR 200 3 3 0 GNB Cargadores 48 voltios

Cavas 

Rack de Frío

Sala de Baterías 

Montacargas 

Transpaletas

Apiladoras 

Neveras
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Anexo C.15 Hoja de vida para el montacargas marca Linde. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

3.200 Kg 2.480 mm 1.250 mm 3.200 mm

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados

Linde

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Tecnicas

Capacidad de soportar peso, que una persona no puede

tolerar, lo cual simplifica el movimiento, traslado y orden

de mercaderías en uso industrial o comercial

especialmente.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q) :1.200kg. hasta 5.000 mm, Ctro.

de gravedad de la carga(c): 600mm, Elevación máxima

(h3): 7.200 mm, Longitud de horquilla (l): 1.150mm,

Mástil: Tipo-Triplex, Batería: 48 Voltios / 775 Ah,

Cargador: 48 Voltios / 80 Ah.

Función

Utilizado para transportar, remolcar, empujar, apilar,

subir o bajar distintos objetos y elementos. 

Linde Código inventario -

R 16 Serial fabricante -

Montacarga Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018
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Anexo C.16 Hoja de vida para el montacargas marca Jungheinrich. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

3.070 Kg 2.050 mm 1.270 mm 2.068 mm

Montacarga Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Jungheinrich Codigo inventario -

ETV 116 Serial fabricante -

Jungheinrich

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Capacidad de soportar peso, que una persona no puede

tolerar, lo cual simplifica el movimiento, traslado y orden

de mercaderías en uso industrial o comercial

especialmente.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q) :1.600kg. hasta 5.000 mm, Ctro.

de gravedad de la carga(c): 600mm, Elevación máxima

(h3): 9.664 mm, Longitud de horquilla (l): 800mm, Mástil:

Tipo-Triplex, Batería: 48 Voltios / 420 Ah, Cargador: 48

Voltios / 80 Ah.

Función

Utilizado para transportar, remolcar, empujar, apilar,

subir o bajar distintos objetos y elementos. 

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.17 Hoja de vida para el montacargas marca Hyster. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

18.061 Kg 4.466 mm 1.680 mm 5.004 mm 

Montacarga Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Hyster Codigo inventario -

H300 Serial fabricante -

Hyster

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Capacidad de soportar peso, que una persona no puede

tolerar, lo cual simplifica el movimiento, traslado y orden

de mercaderías en uso industrial o comercial

especialmente.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q) :13.000 kg. Centro de carga: 600

mm, Distancia entre ejes: 3.300 mm, Altura de elevación:

5.400 mm. Máxima velocidad de recorrido 28 (KM/H),

Máxima velocidad de levante .50 (M/S).

Función

Utilizado para transportar, remolcar, empujar, apilar, subir

o bajar distintos objetos y elementos. 

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.18 Hoja de vida para el montacargas marca Caterpillar. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

3.580 Kg 3.620 mm 1.150 mm 2.550 mm 

Montacarga Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Caterpillar Codigo inventario -

GP 25 Serial fabricante -

Caterpillar

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Capacidad de soportar peso, que una persona no puede

tolerar, lo cual simplifica el movimiento, traslado y orden

de mercaderías en uso industrial o comercial

especialmente.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q): 2.500 kg. Centro de grabedad: 500

mm, Distancia entre ejes: 3.300 mm, Altura de elevación:

3.327 mm.

Función

Utilizado para transportar, remolcar, empujar, apilar, subir

o bajar distintos objetos y elementos. 

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.19 Hoja de vida para la transpaleta eléctrica Hyster. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

78 Kg 1.225 mm 685 mm 1.530 mm

Transpaleta Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Hyster Codigo inventario -

W50Z Serial fabricante -

Hyster

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Carretilla de pequeño recorrido de elevación, trasladable a

brazo, equipada con una horquilla formada por dos brazos

paralelos horizontales unidos sólidamente a un cabezal

vertical provisto de ruedas en tres puntos de apoyo sobre el

suelo.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q) :2.500kg., Centro de carga 600 mm,

distancia de carga 985 mm, distancia entre ejes 1.240 mm. 

Función

Equipos de transporte, no de elevación.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.20 Hoja de vida de la transpaleta eléctrica Linde. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

582 Kg 1.208 mm 720 mm 1.800 mm

Transpaleta Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Linde Codigo inventario -

T20 Serial fabricante -

Linde

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Carretilla de pequeño recorrido de elevación, trasladable

a brazo, equipada con una horquilla formada por dos

brazos paralelos horizontales, Poderosas velocidades de

motor y una respuesta rápida aseguran que los

operadores puedan continuar trabajando duro en

aplicaciones exigentes, beneficiándose de la larga vida de

la batería y magnífica maniobrabilidad.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q) :2.000kg., Centro de carga 600

mm, distancia de carga 600 mm, distancia entre ejes

1.453 mm. 

Función

Equipos de transporte, no de elevación, Con sus 125 mm

de elevación, supera con facilidad las rampas de carga y

las placas puente, mientras que el control digital Linde

proporciona un suave control de la tracción sin retroceso

en el inicio de la pendiente.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.21 Hoja de vida de transpaleta mecánica Hyster. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

37,5 Kg 185 cm 685 mm 1143 mm

Transpaleta Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Hyster Codigo inventario -

HY55-PT Serial fabricante -

Hyster

Caracteristicas generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Carretilla de pequeño recorrido de elevación, trasladable a

brazo, equipada con una horquilla formada por dos brazos

paralelos horizontales unidos sólidamente a un cabezal

vertical provisto de ruedas en tres puntos de apoyo sobre

el suelo.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q) :2.500kg., Ancho de Horquilla 1.600

mm, Ruedas de dirección 177mm X 50 mm, Ruedas

Delanteras 76 mm X 50 mm, Ruedas Guía 50 mm X 50 mm.

Función

Equipos de transporte, no de elevación, Eficiente, poco

mantenimiento y una confiabilidad comprobada.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.22 Hoja de vida de transpaleta mecánica Jungheinrich. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

59 Kg 1.234 mm 680 mm 1.577 mm

Transpaleta Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Jungheinrich Codigo inventario -

HY55-PT Serial fabricante -

Jungheinrich

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Carretilla de pequeño recorrido de elevación, trasladable

a brazo, equipada con una horquilla formada por dos

brazos paralelos horizontales unidos sólidamente a un

cabezal vertical provisto de ruedas en tres puntos de

apoyo sobre el suelo.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q) :2.200kg., Horquilla 520 X 1150

mm mm, Centro de carga 600 mm, distancia de carga 947

mm, distancia entre ejes 1.167 mm. 

Función

Equipos de transporte, no de elevación, Eficiente, poco

mantenimiento y una confiabilidad comprobada.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.23 Hoja de vida de apiladora eléctrica Jungheinrich. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

1.146 Kg 1.950 mm 1.470 mm 2.060 mm

Apiladora Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Jungheinrich Codigo inventario -

EJC 16 Serial fabricante -

Jungheinrich

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Equipo especializado de elevación, apoyan en las tareas de

carga y trasporte de objetos de grandes dimensiones y

pesos, sobre todo para el sector industrial.

Especificaciones técnicas

Capacidad de carga (Q): 1.600kg., Capacidad de la batería

330 Ah, Tensión y cargador de la batería24 V, Horquilla 520

X 1150 mm mm, Centro de carga 600 mm, distancia de

carga 947 mm, distancia entre ejes 1.167 mm. 
Función

Todas las funciones de elevación y descenso se controlan

cómodamente y sin necesidad de desplazar la mano desde

el cabezal multifuncional de la barra timón.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.24 Hoja de vida de nevera abierta marca Hussmann. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

499 Kg 2.115 mm 1.114 mm 3.668 mm

Nevera Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Hussmann Codigo inventario -

NP4-12-U Serial fabricante -

Hussmann

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Convertible para exhibición en múltiples plataformas, con

frente bajo para aplicaciones de

temperatura media.

Especificaciones técnicas

N° mínimo de estantes: 2 y N° máximo de estantes: 5, N de

ventiladores: 3, watts: 48.

Función

Se puede usar para muchas aplicaciones de temperatura

media, incluyendo carnes, quesos, frutas y verduras, deli,

alimentos listos para llevar y mucho más.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.25 Hoja de vida de nevera auto contenida Scoolman. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

100 Kg 850 mm 850 mm 1850 mm 

Nevera Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Scoolman Codigo inventario -

SWD-1850YC Serial fabricante -

Scoolman

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Enfriador de isla combinado, vidrio curvado para alimentos

congelados, densa espuma de poliuretano, controlador

digital de temperatura, descongelación automática. 

Especificaciones técnicas

Capacidad: 700L, Refrigerante: R404A, R404a,

Temperatura: -18 ~-22 grados, Condensador: Cobre.

Compresor: Danfoss, Voltaje (V) 220/115.
Función

Se puede usar para muchas aplicaciones de temperatura

media, incluyendo carnes, pollos, alimentos y frutas

congeladas.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.26 Hoja de vida para los Rack de frío Hussmann Superplus. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

- - - -

Rack de frío Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Hussmann Codigo inventario -

S05VM-R1R1R1R1R1 Serial fabricante -

Hussmann

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Sistemas automáticos de refrigeración con compresores

múltiples instalados en paralelo, utilizados para

aplicaciones comerciales e industriales. 

Especificaciones técnicas

Compresores marca Carlyle de ½ a 25 H.P., Tipo: Scroll,

Refrigerante Ecológico R134a, Controlador de software:

tipo Einstein, CPC, y super plus, EPC – 2000, rack de

compresores 90 HP Marca Hussmann. Aplicación: media y

baja temperatura.

Función

Diseñados para brindar un mayor ahorro de energía y

mejor consumo en relación a su operación frigorífica,

además estos equipos ofrecen seguridad en su manejo, así

como retroalimentación e información del equipo.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.27 Hoja de vida de la cava Hussmann. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

- 2.400 mm 1.400 mm 1.400 mm 

Cava Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Hussmann Codigo inventario -

GAL-66270 KG Serial fabricante -

Hussmann

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Es un espacio con temperaturas muy inferiores a las de su

alrededor, hoy en día se utiliza mucho en la mayoría de

procesos industriales.

Especificaciones técnicas

Compresores de impacto IR ahora disponibles de ½ a 25

H.P., Tipo: Scroll, Refrigerante Ecológico R134a,

Controlador por microprocesador avanzado, Multiples

Compresores Scroll. Corriente: 220 V + Neutro.
Función

Almacenar carnes, pollo, pescados o vegetales para su

posterior comercialización.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.28 Hoja de vida de planta eléctrica Woodward. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

- - - -

Planta eléctrica Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Woodward Codigo inventario -

Egcp-2 Serial fabricante -

Woodward

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Funciona a través del movimiento de un generador

eléctrico por medio a un motor de combustión interna.

Especificaciones técnicas

Regulador de velocidad Woodward, Regulador de

tensión, Cargador de batería, Control de interruptores

de potencia o conectores, Paneles de control para

grupo electrógenos Cummins de 450KVA, con un total

de 4.5 MVA.

Función

Controles como solución a los motores de diesel y

grupos electrógenos, control del motor, control de

emisiones, sistemas de controles digitales, válvulas de

aire y combustible, motores ECUs y manejo de control

de potencia.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados



 

58 
 

 

Anexo C.29 Hoja de vida de cargador GNB. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

110 Kg 675 mm 599 mm 528 mm

Cargadores Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

GNB Codigo inventario -

FLX 200 Serial fabricante -

GNB

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Cargadores regulados, refrigerados por ventilador, de

estado sólido, controlados por microprocesador,

diseñados para simplificar la carga de la batería.

Especificaciones tecnicas

Programa de autodiagnóstico para controlar todas las

funciones del cargador, controlar la calidad de la carga y

verificar sus propias condiciones de seguridad. Grandes

LED de fácil lectura. 208/240/480 VAC, 60Hz Trifásico.

Función

Diseñado para proveer flexibilidad, la línea de cargadores

tienen la capacidad de cambiar el tipo de carga para

baterías selladas libres de mantenimiento o baterías

tradicionales con unos ajustes simples.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.30  Hoja de vida de cargador GNB. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

110 Kg 675 mm 599 mm 528 mm

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados

GNB

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Cargadores regulados SCR, refrigerados por ventilador, de

estado sólido, controlados por microprocesador,

diseñados para simplificar la carga de la batería.

Especificaciones técnicas

Programa de autodiagnóstico para controlar todas las

funciones del cargador, controlar la calidad de la carga y

verificar sus propias condiciones de seguridad. Grandes

LED de fácil lectura. Monofásico. 120/208/240 VAC 60Hz.

Función

Diseñado para proveer flexibilidad, la línea de cargadores

SCR tienen la capacidad de cambiar el tipo de carga para

baterías Champion selladas libres de mantenimiento o

baterías tradicionales con unos ajustes simples.

GNB Codigo inventario -

SCR 200 Serial fabricante -

Cargadores Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018
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Anexo C.31 Hoja de vida de cargador Jungheinrich. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

60 Kg 900 mm 400 mm 750 mm

Cargadores Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Jungheinrich Codigo inventario -

SLT100 Serial fabricante -

Jungheinrich

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

La mezcla del ácido de la batería se consigue mediante la

inyección de aire en la batería y/o bloques de corriente de

carga más elevada. 

Especificaciones técnicas

Para todas las baterías de ácido de plomo estándar, para

carga intermedia esporádica, para tiempos de carga

normales y cortos (7,5 horas) y para cargas intermedias,

hasta un 8,5% de ahorro de energía en comparación con

cargadores habituales, gracias a la acreditada tecnología

de impulsos de Jungheinrich.

Función

Carga más rápida y menor mantenimiento, para todas las

aplicaciones estándar de 24, 48 y 80 voltios

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.32 Hoja de vida de cargador Chloride. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

60 Kg 550 mm 400 mm 700 mm

Cargadores Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Chloride Codigo inventario -

Motive Power 21 Super Serial fabricante -

Chloride

Características generales del equipo

Foto del equipo

Carácterísticas Técnicas

A 21 Super 24V 45 es adecuado para la conexión a un solo

phar suministro y para cargar una batería de ácido de

plomo de 24 V en un corriente inicial de 45 Amp.

Especificaciones técnicas

Para todas las baterías de ácido de plomo estándar, para

carga intermedia esporádica, para tiempos de carga

normales y cortos (7,5 horas) y para cargas intermedias.

Función

Carga más rápida y menor mantenimiento, para todas las

aplicaciones estándar de 24, 48 voltios.

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.33 Hoja de vida de las baterías GNB. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

- - - -

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados

GNB

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Baterías húmedas de placa plana de gran resistencia

diseñadas especialmente para usarse con los cargadores

rápidos GNB.

Especificaciones técnicas

Diseñadas mediante el uso de baterías húmedas de placa

plana de gran resistencia, lo que permite a la batería

soportar la corriente elevada que requiere una carga

rápida, disponibles en bandejas con o sin ventilación,

construidas con conectores resistentes y cabezales de

terminación de cables de plomo para ofrecer una mejor

conductividad y menor generación de calor que los

utilizados en baterías de plomo-ácido corrientes.

Función

Las baterías proporcionan energía y contrapeso a los

montacargas. 

GNB Codigo inventario -

- Serial fabricante -

Batería Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018
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Anexo C.34 Hoja de vida de baterías Jungheinrich. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Realizado por

Equipo

Fabricante

Modelo 

Marca

Peso Altura Ancho Largo

- - - -

Batería Ubicación -

HOJA DE VIDA

Orianna G. Torres C. Fecha 14/9/2018

Jungheinrich Codigo inventario -

- Serial fabricante -

Jungheinrich

Características generales del equipo

Foto del equipo

Características Técnicas

Baterías húmedas de placa plana de gran resistencia

diseñadas especialmente para usarse con los cargadores

rápidos Jungheinrich.

Especificaciones técnicas

Diseñadas mediante el uso de baterías húmedas de placa

plana de gran resistencia, lo que permite a la batería

soportar la corriente elevada que requiere una carga

rápida, disponibles en bandejas con o sin ventilación,

construidas con conectores resistentes y cabezales de

terminación de cables de plomo para ofrecer una mejor

conductividad y menor generación de calor que los

utilizados en baterías de plomo-ácido corrientes.

Función

Las baterías proporcionan energía y contrapeso a los

montacargas. 

Tipo de mantenimiento Preventivo
Frecuencia del 

mantenimiento

Repuestos asociados
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Anexo C.35 Descripción de la codificación usada para el mantenimiento preventivo 

propuesto. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

Caracteres Observaciones Ejemplo

Iniciales del nombre del 

equipo

Corresponde a cada equipo 

que pertenece a la empresa.
Ver anexo C.35

Iniciales del área (ubicación)

Corresponde a la ubicación 

específica del equipo dentro 

de la empresa.

Ver anexo C.36

Criticidad

Corresponde al nivel de 

criticidad que posee cada 

equipo, analizada en la 

sección anterior del presente 

capítulo.

MA :( Muy alto )                                                                                                                                                        

A: (alto)                                                                                                                                                                                   

M: (moderado)

Marca del equipo

Corresponde a la marca de 

cada equipo dentro de la 

empresa.

Ver anexo C.37

Número del equipo

Debido que dentro de la 

empresa existen equipos con 

la misma función, estos son 

considerados iguales, por lo 

que se colocará un número a 

cada una de las unidades para 

diferenciarlas entre sí.

01: Cava de pollo congelado

02: Cava de reach-in de pollo

03: Cava de pescadería

04: Cava de carnicería
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Anexo C.36 Iniciales del nombre del equipo para su codificación. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Anexo C.37 Iniciales del área (ubicación) del equipo para su codificación. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Anexo C.38 Iniciales de la marca del equipo para su codificación. 

Fuente: Elaboración propia. 

Iniciales Equipo
MC Montacarga

TE Transpaleta Eléctrica

TM Transpaleta Mecánica

AP Apiladora

NA Nevera Abierta

NC Nevera Autocontenida

CV Cava

RF Rack de frío

PE Planta eléctrica

CG Cargadores

BT Baterías

Iniciales Área
N1 Nave 1

RM Recepción de Mercancía

PC Perecederos

DM Departamento de Mantenimiento

ME Muelle

SB Sala de Baterías

Iniciales Marca del equipo
LD Linde

JG Jungheinrich

HT Hyster

CP Caterpillar

HS Hussman

SM Scoolman

HB Híbrido

HP Hussman Superplus

WD Woodward

CR Chloride

F2 FLX 200

S2 SCR 200

GB GNB
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Montacarga Nave 1 Linde Moderada MC-N1-LD-01-M

Montacarga Nave 1 Jungheinrich Moderada MC-N1-JG-02-M

Montacarga Nave 1 Jungheinrich Moderada MC-N1-JG-03-M

Montacarga Nave 1 Hyster Moderada MC-N1-HT-04-M

Montacarga Nave 1 Caterpillar Moderada MC-N1-CP-05-M

Transpaleta eléctrica Recepción de mercancía Hyster Alta TE-RM-HT-01-A

Transpaleta eléctrica Recepción de mercancía Hyster Alta TE-RM-HT-02-A

Transpaleta eléctrica Recepción de mercancía Linde Alta TE-RM-LD-03-A

Transpaleta eléctrica Recepción de mercancía Linde Alta TE-RM-LD-04-A

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-01-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-02-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-03-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-04-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-05-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-06-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-07-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-08-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-09-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-10-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-11-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-12-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-13-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-14-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-15-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-16-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-17-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-18-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-19-M

Equipo Área Marca
Nivel de 

Criticidad
Codificación
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Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-20-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-21-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-22-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-23-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-24-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-25-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-26-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-27-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-28-M

Transpaleta mecánica Nave 1 Hyster Moderada TM-N1-HT-29-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-30-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-31-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-32-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-33-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-34-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-35-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-36-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-37-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-38-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-39-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-40-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-41-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-42-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-43-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-44-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-45-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-46-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-47-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-48-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-49-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-50-M
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Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-51-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-52-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-53-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-54-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-55-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-56-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-57-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-58-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-59-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Hyster Moderada TM-RM-HT-60-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-61-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-62-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-63-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-64-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-65-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-66-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-67-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-68-M

Transpaleta mecánica Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada TM-RM-JG-69-M

Apiladora Recepción de mercancía Jungheinrich Moderada AP-RM-JG-01-M

Apiladora Área de perecederos Jungheinrich Moderada AP-RM-JG-02-M

Nevera abierta de carnes y salchichas Área de perecederos Hussman Alta NA-PC-HS-01-A

Nevera abierta de frutas Área de perecederos Hussman Alta NA-PC-HS-02-A

Nevera abierta de legumbres 1 Área de perecederos Hussman Alta NA-PC-HS-03-A

Nevera abierta de legumbres 2 Área de perecederos Hussman Alta NA-PC-HS-04-A

Nevera autocontenida puntera Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-01-A

Nevera autocontenida puntera Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-02-A

Nevera autocontenida puntera Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-03-A

Nevera autocontenida puntera Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-04-A

Nevera autocontenida puntera Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-05-A

Nevera autocontenida puntera Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-06-A
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Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-07-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-08-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-09-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-10-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-11-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-12-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-13-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-14-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-15-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-16-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-17-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-18-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-19-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-20-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-21-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-22-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-23-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-24-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-25-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-26-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-27-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-28-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-29-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-30-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-31-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-32-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-33-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-34-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-35-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-36-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-37-A
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Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-38-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-39-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-40-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-41-A

Nevera autocontenida lateral Área de perecederos Scoolman Alta NC-PC-SM-42-A

Cava de pollo congelado Área de perecederos Híbrido Muy Alta CV-PC-HB-01-MA

Cava de reach-in de pollo Área de perecederos Híbrido Muy Alta CV-PC-HB-02-MA

Cava de pescadería Área de perecederos Híbrido Muy Alta CV-PC-HB-03-MA

Cava de carnicería Área de perecederos Hussman Muy Alta CV-PC-HS-04-MA

Rack de Frío Departamento de mantenimiento Hussman Superplus Muy Alta RF-DM-HP-01-MA

Rack de Frío Departamento de mantenimiento Hussman Superplus Muy Alta RF-DM-HP-02-MA

Planta Eléctrica Muelle Woodward Muy Alta PE-ME-WD-01-MA

Cargador Sala de baterías FLX 200 Alta CG-SB-F2-01-A

Cargador Sala de baterías FLX 200 Alta CG-SB-F2-02-A

Cargador Sala de baterías FLX 200 Alta CG-SB-F2-03-A

Cargador Sala de baterías FLX 200 Alta CG-SB-F2-04-A

Cargador Sala de baterías Chloride Alta CG-SB-CR-05-A

Cargador Sala de baterías Jungheinrich Alta CG-SB-JG-06-A

Cargador Sala de baterías Jungheinrich Alta CG-SB-JG-07-A

Cargador Sala de baterías Jungheinrich Alta CG-SB-JG-08-A

Cargador Sala de baterías Jungheinrich Alta CG-SB-JG-09-A

Cargador Sala de baterías Jungheinrich Alta CG-SB-JG-10-A

Cargador Sala de baterías Jungheinrich Alta CG-SB-JG-11-A

Cargador Sala de baterías Jungheinrich Alta CG-SB-JG-12-A

Cargador Sala de baterías SCR 200 Alta CG-SB-S2-13-A

Cargador Sala de baterías SCR 200 Alta CG-SB-S2-14-A

Cargador Sala de baterías SCR 200 Alta CG-SB-S2-15-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-01-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-02-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-03-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-04-A
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Anexo C.39 Lista de codificación de los equipos objeto de estudio. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-05-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-06-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-07-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-08-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-09-A

Batería Sala de baterías Jungheinrich Alta BT-SB-JG-10-A

Batería Sala de baterías Chloride Alta BT-SB-CR-11-A

Batería Sala de baterías Chloride Alta BT-SB-CR-12-A

Batería Sala de baterías Chloride Alta BT-SB-CR-13-A

Batería Sala de baterías Chloride Alta BT-SB-CR-14-A

Batería Sala de baterías Chloride Alta BT-SB-CR-15-A

Batería Sala de baterías GNB Alta BT-SB-GB-16-A

Batería Sala de baterías GNB Alta BT-SB-GB-17-A

Batería Sala de baterías GNB Alta BT-SB-GB-18-A

Batería Sala de baterías GNB Alta BT-SB-GB-19-A

Batería Sala de baterías GNB Alta BT-SB-GB-20-A
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Anexo C.40 Formato de orden de trabajo propuesto. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 Orden de Trabajo Nº:                    001 

Fecha de Emisión: 

 

Código del equipo: 

 

Prioridad:    

Equipo:  

 

Descripción de la actividad a realizar:   

 

Materiales:  

Herramientas:    

 

Fecha de inicio sugerida: 

 

 

Mano de obra 

Nombres: 

 

Cargo: 

 Fecha de Culminación 

sugerida: 

 

 

Aprobado por: 

 

Responsable: 

 

Firma:  

 

Firma: 

 

Cuenta de Mantenimiento: 
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Anexo C.41 Formato de informe de trabajo realizado. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

REPORTE N°: DÍA MES AÑO

CÓDIGO:

EQUIPO:

CÓDIGO DE LA  

ACTIVIDAD:

Repuestos o piezas que se requerirán:

Firma y nombre del responsable de la ejecución Firma y nombre del supervisor encargado

MATERIALES: HERRAMIENTAS:

Recomendaciones para mejorar la operación:

Hora de inicio de la actividad:

Hora de culminación de la actividad:

DEPARTAMENTO:

PERSONA O EMPRESA QUE HACE 

LA ACTIVIDAD:

INFORME DE TRABAJO REALIZADO
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Chequeo de los rodamientos. 01 TM MC-N1-LD-01-M-01-TM

Cambio de los rodamientos. 02 AN MC-N1-LD-01-M-02-AN

Lubricación de los rodamientos. 03 SM MC-N1-LD-01-M-03-SM

Limpieza general. 04 TM MC-N1-LD-01-M-04-TM

Chequeo de los frenos. 05 TM MC-N1-LD-01-M-05-TM

Cambio de frenos. 06 AN MC-N1-LD-01-M-06-AN

Chequeo de fusibles. 07 ME MC-N1-LD-01-M-07-ME

Cambio de fusibles. 08 BA MC-N1-LD-01-M-08-BA

Chequeo del nivel de agua de la batería. 09 DI MC-N1-LD-01-M-09-DI

Chequeo de batería. 10 DI MC-N1-LD-01-M-10-DI

Cambio de la batería en el equipo. 11 HO MC-N1-LD-01-M-11-HO

Cambio de la batería. 12 BA MC-N1-LD-01-M-12-BA

Chequeo de las luces de señalización. 13 DI MC-N1-LD-01-M-13-DI

Cambio de las luces de señalización. 14 AN MC-N1-LD-01-M-14-AN

Chequeo del motor de transmisión y los diferentes contactos. 15 SM MC-N1-LD-01-M-15-SM

Cambio del motor de transmisión y los diferentes contactos. 16 BA MC-N1-LD-01-M-16-BA

Chequear los rodamientos. 01 TM TE-RM-HT-01-A-01-TM

Cambio de los rodamientos. 02 AN TE-RM-HT-01-A-02-AN

Lubricación de los rodamientos. 03 SM TE-RM-HT-01-A-03-SM

Chequeo de batería. 04 DI TE-RM-HT-01-A-04-DI

Cambio de batería en el equipo. 05 DI TE-RM-HT-01-A-05-DI

Cambio de la batería. 06 BA TE-RM-HT-01-A-06-BA

Chequeo del nivel de agua de la batería. 07 DI TE-RM-HT-01-A-07-DI

Chequeo de los contactos eléctricos. 08 TM TE-RM-HT-01-A-08-TM

Cambio de los contactos directos. 09 AN TE-RM-HT-01-A-09-AN

Limpieza general. 10 SE TE-RM-HT-01-A-10-SE

Equipo Rutina
Número de 

Rutina
Frecuencia Codificación Final

Transpaleta Eléctrica

Montacarga
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Cambio de los rodamientos. 01 AN TM-N1-HT-01-M-01-AN

Lubricación de los rodamientos. 02 SM TM-N1-HT-01-M-02-SM

Chequeo del funcionamiento del gato hidráulico. 03 DI TM-N1-HT-01-M-03-DI

Limpieza general. 04 DI TM-N1-HT-01-M-04-DI

Cambio de rodamientos. 01 AN AP-RM-JG-01-M-01-AN

Lubricación de los rodamientos. 02 SM AP-RM-JG-01-M-02-SM

Chequeo de aceite. 03 DI AP-RM-JG-01-M-03-DI

Cambio de aceite. 04 AN AP-RM-JG-01-M-04-AN

Chequeo de los contactos eléctricos. 05 SE AP-RM-JG-01-M-05-SE

Chequeo de fusibles 06 DI AP-RM-JG-01-M-06-DI

Cambio de fusibles. 07 BA AP-RM-JG-01-M-07-BA

Chequeo de la batería. 08 DI AP-RM-JG-01-M-08-DI

Cambio de la batería en el equipo. 09 DI AP-RM-JG-01-M-09-DI

Cambio de la batería. 10 BA AP-RM-JG-01-M-10-BA

Chequeo del agua de la betaría. 11 DI AP-RM-JG-01-M-11-DI

Medición de la temperatura. 01 DD RF-DM-HP-01-MA-01-DD

Chequeo del refrigerante 02 ME RF-DM-HP-01-MA-02-ME

Chequeo de los condensadores. 03 ME RF-DM-HP-01-MA-03-ME

Chequeo evaporadoras. 04 DI RF-DM-HP-01-MA-04-DI

Cambio de motores. 05 AN RF-DM-HP-01-MA-05-AN

Chequeo de las resistencias. 06 ME RF-DM-HP-01-MA-06-ME

Transpaleta Mecánica

Apiladoras

Rack de frío
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Revisión de parametros de configuracion del control 01 DI PE-ME-WD-01-MA-01-DI

Pruebas de funcionamiento ( sin carga) 02 DI PE-ME-WD-01-MA-02-DI

Chequeo de niveles de aceite de motor y refrigerante 03 SE PE-ME-WD-01-MA-03-SE

Cambio de aceite de motor 04 SM PE-ME-WD-01-MA-04-SM

Cambio de filtros de aceite, combustible, refrigerante y aire 05 BM PE-ME-WD-01-MA-05-BM

Limpieza general del equipo 06 AN PE-ME-WD-01-MA-06-AN

Limpieza interna y externa del radiador 07 AN PE-ME-WD-01-MA-07-AN

Sustitución del refrigerante 08 SM PE-ME-WD-01-MA-08-SM

Calibración de valvulas de admision y escape 09 SM PE-ME-WD-01-MA-09-SM

Cambio de empacadura tapa-válvula 10 SM PE-ME-WD-01-MA-10-SM

Calibración y limpieza de inyectores 11 SM PE-ME-WD-01-MA-11-SM

Cambio de correa 12 AN PE-ME-WD-01-MA-12-AN

Cambio de manguera 13 AN PE-ME-WD-01-MA-13-AN

Cambio de abrazadera 14 AN PE-ME-WD-01-MA-14-AN

Limpieza  y revisión de turbo cargador 15 AN PE-ME-WD-01-MA-15-AN

Limpieza y revisión de alternador 16 AN PE-ME-WD-01-MA-16-AN

Limpieza y revisión del motor de arranque 17 AN PE-ME-WD-01-MA-17-AN

Limpieza y revisión de cargador de baterías 18 AN PE-ME-WD-01-MA-18-AN

Verificación de baterías 19 DI PE-ME-WD-01-MA-19-DI

Sustitución de baterías 20 AN PE-ME-WD-01-MA-20-AN

Sustitución del cargador de batería 21 AN PE-ME-WD-01-MA-21-AN

Planta eléctrica



 

77 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Anexo C.42 Tabla descriptiva de la codificación de las rutinas. 

Fuente: Elaboración propia. 

Revisar y limpiar evaporadores. 01 ME CV-PC-HB-01-MA-01-ME

Revisar y ajustar conexiones eléctricas. 02 ME CV-PC-HB-01-MA-02-ME

Revisar todo los aislamientos. 03 TM CV-PC-HB-01-MA-03-TM

Ajuste y lubricación de los motores ventiladores. 04 ME CV-PC-HB-01-MA-04-ME

Limpiar el serpentín. 05 ME CV-PC-HB-01-MA-05-ME

Revisar la presión de refrigerante del sistema. 06 ME CV-PC-HB-01-MA-06-ME

Chequear el funcionamiento del sistema de deshielo. 07 TM CV-PC-HB-01-MA-07-TM

Limpiar la bandeja de drenado y chequearla. 08 SM CV-PC-HB-01-MA-08-SM

Verificación de ruidos compresor. 09 ME CV-PC-HB-01-MA-09-ME

Sustitución de filtro de línea. 10 AN CV-PC-HB-01-MA-10-AN

Chequeo del funcionamiento de la puerta. 11 DI CV-PC-HB-01-MA-11-DI

Chequeo de la iluminación. 01 DI NA-PC-HS-01-A-01-DI

Cambio de los bombillos. 02 AN NA-PC-HS-01-A-02-AN

Limpieza general del equipo. 03 TM NA-PC-HS-01-A-03-TM

Chequeo de los motores. 04 DI NA-PC-HS-01-A-04-DI

Cambio de los motores. 05 AN NA-PC-HS-01-A-05-AN

Chequeo de los radiadores. 06 TM NA-PC-HS-01-A-06-TM

Cambio de radiadores. 07 AN NA-PC-HS-01-A-07-AN

Apagar para el proceso de deshielo. 01 ME NC-PC-SM-01-A-01-ME

Limpieza general del equipo. 02 ME NC-PC-SM-01-A-02-ME

Medición de la temperatura. 03 DD NC-PC-SM-01-A-03-ME

Limpieza general del equipo. 01 QU BT-SB-JG-01-A-01-QU

Chequeo del agua. 02 DI BT-SB-JG-01-A-02-DI

Renovación de la carga. 03 DI BT-SB-JG-01-A-03-DI

Limpieza general del equipo. 01 ME CG-SB-F2-01-A-01-ME

Chequeo de los bornes y terminales. 03 ME CG-SB-F2-01-A-02-ME

Neveras Abiertas

Neveras 

Autocontenidas

Baterías 

Cavas

Cargadores
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Anexo C.43 Codificación de la frecuencia de las rutinas. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Iniciales Frecuencia
DD 2 veces por día

HO 24 horas

DI Diario

SE Semanal

QU Quincenal

ME Mensual

BM Bimensual

TM Trimestral

SM Semestral

AN Anual

BA Bianual
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ANEXO D: PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTÁNDAR PARA CADA EQUIPO 

 

 

Anexo D.1 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4 Observar que los rodamientos se encuentren en buen estado.

Horas hombres empleadas: 0,05 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Debe situar e inmovilizar el equipo en una superficie plana.

El motor debe estar apagado.

Rutina: Chequeo de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,05 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-01-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.2 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

  

N°
1

2

3

4

5

6

7

8

Incorporar los nuevos rodamientos.

Ajustar nuevamente las tuercas de los ejes con la llave combinada.

Elevar el equipo con el gato hidráulico.

Debe situar e inmovilizar el equipo en una superficie plana.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Aflojar las tuercas de los ejes con la llave combinada.

Desmontar los rodamientos.

Retirar los rodamientos que estan en mal estado usando los botadores y el martillo.

Horas hombres empleadas: 2 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Botadores, martillo, llave combinada, gato hidráulico.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Insumo: Rodamientos.

Rutina: Cambio de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-02-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.3 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Se llenan todas las cavidades del rodamiento con grasa.

Se coloca nuevamente las tuercas de los rodamientos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Debe situar e inmovilizar el equipo en una superficie plana.

Elevar el equipo con el gato hidráulico.

Aflojar las tuercas usando una llave combinada.

Horas hombres empleadas: 2 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Botadores, martillo, llave combinada, gato hidráulico.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Insumo: grasa.

Rutina: Lubricación de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-03-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.4 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4 Secar la unidad.

Horas hombres empleadas: 2 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Hidrojet.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                  

Insumos: Jabón líquido.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Aplicar jabón líquido.

Utilizar el hidrojet para remover la suciedad acumulada.

Rutina: Limpieza general.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-04-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.5 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-05-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga

Rutina: Chequeo de los frenos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Botadores, martillo, llave combinada, gato hidráulico.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Revisar el nivel de líquido de los frenos.

Probar los frenos.

Observar los discos y las pastillas.

Retirar los rodamientos.

Elevar el equipo con el gato hidráulico.

Aflojar las tuercas usando una llave combinada.

Montar los rodamientos.

Chequear las mangueras del sistema de freno.
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Anexo D.6 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11 Probar los frenos.

Aflojar el caliper usando una llave combinada.

Llenar el depósito de liga de freno.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Elevar el equipo con el gato hidráulico.

Aflojar las tuercas usando una llave combinada.

Retirar los rodamientos.

Reemplazar las pastillas de los frenos.

Aflojar y purgar la válvula de los frenos usando una llave allen.

Montar los rodamientos.

Horas hombres empleadas: 2,6 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Gato hidráulico, llave combinada, llave allen.                                                                                                                                                                                                                                                                                      

Insumos: Liga de freno DOT-4, pastillas de frenos.

Rutina: Cambio de frenos.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-06-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.7 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Observar si hay cables rotos o marcas de quemaduras.

Probar los fusibles con el tester eléctrico.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Localizar la caja de fusibles.

Verificar signos visuales de la fusilera.

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Tester eléctrico.

Rutina: Chequeo de fusibles

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-07-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.8 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Retirar el fusible quemado con un destornillador de pala.

Colocar un fusible nuevo.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Localizar la caja de fusibles.

Visualizar los fusibles dañados.

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Destornillador de pala.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              

Insumos: Fusibles.

Rutina: Cambio de fusibles

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-08-BA

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.9 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Chequear el nivel del agua de la batería .

Cerrar los puertos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Limpiar cualquier rastro de suciedad o desecho de la parte superior de la batería y alrededor de los terminales de la batería.

Abrir los puertos retirando suavemente y separándolos con un destornillador.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Destornillador.    

Rutina: Chequeo del nivel de agua de la batería.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-09-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga



 

88 
 

 

Anexo D.10 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5 Verificar que los cables de contacto se encuentren ajustados.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Aflojar los bornes de la batería con una llave combinada.

Chequear que los bornes de la batería no se encuentren sulfatados.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Llave combinada.

Rutina: Chequeo de batería.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-10-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.11 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-11-HO

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga

Rutina: Cambio de la batería en el equipo.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Horas hombres empleadas: 2 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Llave combinada, señorita.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

Insumos: Batería cargada.

Colocar la nueva batería en el equipo con la señorita.

Ajustar los bornes usando la llave combinada.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Aflojar los bornes de la batería con una llave combinada.

Retirar la batería usada con una señorita.
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Anexo D.12 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

4

5 Observar si hay cables rotos o marcas de quemaduras.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté encendido.

Verificar bombillos de señalización.

Horas hombres empleadas: 0,05 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Rutina: Chequeo de las luces de señalización

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,05 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-13-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.13 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-14-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga

Rutina: Cambio de las luces de señalización

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Destornillador.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                  

Insumos: Bombillos.

Colocar la patalla de señalización con el destornillador.

Verificar su funcionamiento.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Retirar la pantalla de señalización con un destornillador.

Reemplazar los bombillos de señalización.
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Anexo D.14 Procedimiento operativo estándar (POE) (Montacargas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Chequear el estado de los elementos de resortes de goma en ambos lados.

Acoplar las ruedas motrices.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Debe situar e inmovilizar el equipo en una superficie plana.

Desmontar las ruedas motrices usando un juego de llaves combinadas.

Horas hombres empleadas: 2 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Juego de llaves combinadas.

Rutina: Chequeo del motor de transmisión y los diferentes contactos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Código de la actividad: MC-N1-LD-01-M-15-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Montacarga
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Anexo D.15 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-01-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Chequear los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Observar que los rodamientos se encuentren en buen estado.

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Debe situar e inmovilizar el equipo en una superficie plana.

El motor debe estar apagado.
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Anexo D.16 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-02-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Cambio de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Botadores, martillo, llave combinada.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Insumo: Rodamientos.

Incorporar los nuevos rodamientos.

Ajustar nuevamente las tuercas de los ejes con la llave combinada.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Aflojar las tuercas de los ejes con la llave combinada.

Desmontar los rodamientos.

Retirar los rodamientos que estan en mal estado usando los botadores y el martillo.
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Anexo D.17 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-03-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Lubricación de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Juego de llaves.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      

Insumos: Grasa chasis.

Se coloca nuevamente las tuercas de los rodamientos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Aflojar las tuercas usando una llave combinada.

Se llenan todas las cavidades del rodamiento con grasa.
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Anexo D.18 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-04-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Chequeo de batería

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Llave combinada.

Verificar que los cables de contacto se encuentren ajustados.

Aflojar los bornes de la batería con una llave combinada.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Chequear que los bornes de la batería no se encuentren sulfatados.
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Anexo D.19 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-05-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Cambio de batería en el equipo

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Llave combinada.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             

Insumos: Batería cargada.

Colocar la nueva batería en el equipo.

Ajustar los bornes usando la llave combinada.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Aflojar los bornes de la batería con una llave combinada.

Retirar la batería usada.
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Anexo D.20 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-07-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Chequeo del nivel de agua de la batería

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,08 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,08 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Destornillador.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      

Chequear el nivel del agua de la batería .

Cerrar los puertos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Limpiar cualquier rastro de suciedad o desecho de la parte superior de la batería y alrededor de los terminales de la batería.

Abrir los puertos retirando suavemente y separándolos con un destornillador.
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Anexo D.21 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-08-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Chequeo de los contactos eléctricos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Verificar que el tablero no refleje ninguna avería.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar las conexiones de los cables.

Verificar el estado del cableado.

Chequear que las terminaciones de los cables esten en su lugar.



 

100 
 

 

Anexo D.22 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Eléctricas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TE-RM-HT-01-A-10-SE

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Eléctrica

Rutina: Limpieza general

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,20 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Secar la unidad.

Horas hombres empleadas: 0,20 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramienta: Hidrojet.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 

Insumo: Agua, jabón líquido.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Aplicar jabón líquido.

Utilizar el hidrojet para remover la suciedad acumulada.
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Anexo D.23 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Mecánicas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TM-N1-HT-01-M-01-AN

Aflojar las tuercas de los ejes con la llave combinada.

Ajustar nuevamente las tuercas de los ejes con la llave combinada.

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Mecánica

Rutina: Cambio de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Incorporar los nuevos rodamientos.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Botadores, martillo, llave combinada.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Insumo: Rodamientos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Desmontar la rueda.

Retirar los rodamientos que estan en mal estado usando los botadores y el martillo.
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Anexo D.24 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Mecánicas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TM-N1-HT-01-M-02-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Mecánica

Rutina: Lubricación de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Juego de llaves.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      

Insumos: Grasa chasis.

Se coloca nuevamente las tuercas de los rodamientos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Aflojar las tuercas usando una llave combinada.

Se llenan todas las cavidades del rodamiento con grasa.
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Anexo D.25 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Mecánicas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TM-N1-HT-01-M-03-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Mecánica

Rutina: Chequeo del funcionamiento del gato hidráulico

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,08 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,08 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Chequear el mando de válvulas. 

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Accionar la palanca del equipo para verificar su funcionamiento.

Chequear la elevación y descenso de la horquilla.
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Anexo D.26 Procedimiento operativo estándar (POE) (Transpaletas Mecánicas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: TM-N1-HT-01-M-04-DI

Aplicar jabón líquido.

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Transpaleta Mecánica

Rutina: Limpieza general

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Utilizar el hidrojet para remover la suciedad acumulada.

Secar la unidad.

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramienta: Hidrojet.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                 

Insumo: Agua, jabón líquido.
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Anexo D.27 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-01-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora

Rutina: Cambio de rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Botadores, martillo, llave combinada, gato hidráulico.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Insumo: Rodamientos.

Desmontar la rueda.

Retirar los rodamientos que estan en mal estado usando los botadores y el martillo.

Incorporar los nuevos rodamientos.

Ajustar nuevamente las tuercas de los ejes con la llave combinada.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Debe situar e inmovilizar el equipo en una superficie plana.

Elevar el equipo con el gato hidráulico.

Aflojar las tuercas de los ejes con la llave combinada.
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Anexo D.28 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Se llenan todas las cavidades del rodamiento con grasa.

Se coloca nuevamente las tuercas de los rodamientos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Debe situar e inmovilizar el equipo en una superficie plana.

Elevar el equipo con el gato hidráulico.

Aflojar las tuercas usando una llave combinada.

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Botadores, martillo, llave combinada, gato hidráulico.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Insumo: grasa.

Rutina: Lubricación de los rodamientos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-02-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.29 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Chequear los niveles de aceite 

Horas hombres empleadas: 0,08 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Rutina: Chequeo de aceite

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,08 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-03-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.30 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Desenroscar el tapón de vaciado de aceite con el dado 19 y el rache, que está debajo del carter de aceite.

Dejar que se vacíe todo el aceite en el recipiente de recogida.

Enroscar el tapón de vaciado con el dado 19 y el rache.

Colocar la cantidad de aceite requerida.

Colocar la tapa de llenado.

Retirar la tapa del tanque de llenado.

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Dado 19, rache.                                                                                                                                                                         

Insumos: Aceite, recipiente de recogida.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Colocar un recipiente de recogida de aceite debajo de la unidad.

Rutina: Cambio de aceite

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-04-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.31 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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5 Verificar que el tablero no refleje ninguna avería.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar las conexiones de los cables.

Verificar el estado del cableado.

Chequear que las terminaciones de los cables esten en su lugar.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Rutina: Chequeo de los contactos eléctricos

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 Horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-05-SE

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.32 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Observar si hay cables rotos o marcas de quemaduras.

Probar los fusibles con el tester eléctrico.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Localizar la caja de fusibles.

Verificar signos visuales de la fusilera.

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Tester eléctrico.

Rutina: Chequeo de fusibles

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-06-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.33 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Retirar el fusible quemado con un destornillador de pala.

Colocar un fusible nuevo.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo esté apagado.

Localizar la caja de fusibles.

Visualizar los fusibles dañados.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Destornillador de pala.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              

Insumos: Fusibles.

Rutina: Cambio de fusibles

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-07-BA

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.34 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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5 Verificar que los cables de contacto se encuentren ajustados.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Aflojar los bornes de la batería con una llave combinada.

Chequear que los bornes de la batería no se encuentren sulfatados.

Horas hombres empleadas: 0,10 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Llave combinada.

Rutina: Chequeo de la batería

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,10 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-08-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.35 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-09-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora

Rutina: Cambio de la batería en el equipo

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 hora

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Llave combinada, señorita.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

Insumos: Batería cargada.

Colocar la nueva batería en el equipo con la señorita.

Ajustar los bornes usando la llave combinada.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Aflojar los bornes de la batería con una llave combinada.

Retirar la batería usada con una señorita.
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Anexo D.36 Procedimiento operativo estándar (POE) (Apiladoras) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Chequear el nivel del agua de la batería .

Cerrar los puertos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que el equipo se encuentre apagado.

Limpiar cualquier rastro de suciedad o desecho de la parte superior de la batería y alrededor de los terminales de la batería.

Abrir los puertos retirando suavemente y separándolos con un destornillador.

Horas hombres empleadas: 0,08 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: Destornillador.    

Rutina: Chequeo del agua de la batería

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,08 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: AP-RM-JG-01-M-11-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Apiladora
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Anexo D.37 Procedimiento operativo estándar (POE) (Rack de Frío) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4 Anotar el registro de temperatura.

Horas hombres empleadas: 0,08 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Herramientas: pistola para la medición de temperatura.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que la unidad se encuentre encendida.

Colocar la pistola de medición de temperatura dentro de la unidad. 

Rutina: Medición de la temperatura.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,08 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: RF-DM-HP-01-MA-01-DD

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Rack de Frío
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Anexo D.38 Procedimiento operativo estándar (POE) (Rack de Frío) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5 Tomar nota de los respectivos valores para su historial.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar en el sistema completo cualquier condición anormal de operación.

Chequear que la unidad esté operativa y tenga por lo menos 30 minutos de trabajo continuo.

Dirigirse a la mirilla del rack para la revisión del refrigerante.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Insumo: Block de nota.

Rutina: Chequeo del refrigerante

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: RF-DM-HP-01-MA-02-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Rack de Frío
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Anexo D.39 Procedimiento operativo estándar (POE) (Rack de Frío) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4 Tomar nota de los respectivos valores para su historial.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar en el sistema completo cualquier condición anormal de operación.

Se procede a apagar y encender cada uno de los motores manualmente. 

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Insumo: Block de nota.

Rutina: Chequeo de los condensadores.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: RF-DM-HP-01-MA-03-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Rack de Frío
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Anexo D.40 Procedimiento operativo estándar (POE) (Rack de Frío) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4 Tomar nota de los respectivos valores para su historial.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Insumo: Block de notas.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar en el sistema completo cualquier condición anormal de operación.

Se procede a apagar y encender cada uno de los motores manualmente. 

Rutina: Chequeo evaporadoras.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: RF-DM-HP-01-MA-04-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Rack de Frío
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Anexo D.41 Procedimiento operativo estándar (POE) (Rack de Frío) 

Fuente: Elaboración propia. 
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9

Cargar el motor con los insumos requeridos.

Revisar que la resistencia eléctrica trabaje correctamente.

Verificar la carga de fluídos y su funcionamiento.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar la resistencia de los devanados de línea a línea, verificando el valor especificado por el fabricante para ello se 

requiere de un multímetro.

Chequear los niveles de lubricación, si hace falta se procede a desmontar el compresor, luego a recuperar el refrigerante y a 

limpiar todo el circuito del condensador y evaporador para eliminar los residuos y ácidos que se producen por la humedad y 

de esta manera el equipo queda listo para la instalación del nuevo o reconstruido compresor.

Colocar el motor y conectar todos los sistemas.

4 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):
Motor condensador, evaporador, compresor tipo:-------------------

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramientas: Multímetro, juego de destornilladores, tester, juego de llaves combinadas.                                                                                                                                                                                                                                 

Insumos: Aceite, abrazaderas.

Código de la actividad: RF-DM-HP-01-MA-05-AN

Verificar que la unidad se encuentre desconectada a los dispotivos de alimentación eléctrica.

Retirar el motor.

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Rack de Frío

Rutina: Cambio de motores.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
2 horas

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Horas hombres empleadas:
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Anexo D.42 Procedimiento operativo estándar (POE) (Rack de Frío) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar la acumulación de hielo, lo cual evita el paso del aire para el proceso de refrigeración.

Chequear los condensadores para la realización del circuito cerrado.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Código de la actividad: RF-DM-HP-01-MA-06-ME

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Herramientas: Tester eléctrico.

Rutina: Chequeo de las resistencias.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Rack de Frío
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Anexo D.43 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Verificar que el generador no presente humedad, óxido o tornillos y arandelas sueltas.

Limpieza general del equipo.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Observar si la máquina está manual y no en automático.

Chequear el nivel de aceite, refrigerante, tabla de batería, bornes de batería, revisión de filtros y mangueras de desagues.

Revisar el breker del generador y observar si la máquina realiza sus cambios correctamente.

Horas hombres empleadas: 0,75 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Rutina: Revisión de parámetros de configuración del control

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,75 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-01-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica
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Anexo D.44 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Verificar que la corriente esté trabajando a 60 hz y 220 voltios.

Encender la planta y antes de pasar 4 minutos estando operativa, verificar que no existan fugas.

Apagar la máquina.

Colocar en el panel de control la operatividad de la máquina en forma automática.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que las revoluciones marquen 1800 rpm.

Verificar que la presión de aceite y gasoil se encuentren estables y sus niveles marquen 4,75 psi y 4,25 respectivamente.

Revisar el grupo de generador, líneas eléctricas (sin carga) y verificar su operatividad en 110 voltios. (Si se encuentra por 

debajo de dicho valor algún componente está inoperativo o desconfigurado).

Horas hombres empleadas: 0,25 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Rutina: Pruebas de funcionamiento ( sin carga)

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,25 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-02-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica
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Anexo D.45 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4 Observar que el aceite presente viscosidad y color normal.

Horas hombres empleadas: 0,08 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Insumos:  Aceite tipo SAE 1540, Maxi Diesel o Venoco

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Ir a la varilla de medición de aceite, limpiarla con una estopa, volverla a introducir y medir el aceite contenido en ella. (Se 

recomienda en primer lugar encender la máquina, dejar pasar dos minutos y posteriormente revisar).

En caso que el nivel de aceite esté inferior al recomendado, introducir aceite SAE 1540 hasta su punto de llenado.

Rutina: Chequeo de niveles de aceite de motor y refrigerante

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,08 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-03-SE

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica
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Anexo D.46 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Colocar el filtro de aire.

Llenar el filtro de gasoil.

Colocar el filtro de gasoil y apretarlo.

Se tapa el desahogo o tapón del Carter del motor.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar el tapón del Carter del motor y drenar el aceite.

Extraer los filtros de aceite, gasoil y aire.

Limpiar la entrada de filtro de aceite, gasoil y aire.

1,15 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Insumos: Aceite tipo SAE 1540, Maxi Diesel o Venoco (30  litros)

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-04-SM

Se procede al llenado de aceite.

Se limpia restos de aceite o gasoil en el equipo.

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica

Rutina: Cambio de aceite de motor

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombres

Horas hombres empleadas:
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Anexo D.47 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Pasar un trapo de manera que no quede residuos de agua en los alrededores del radiador y del motor.

Limpiar el generador eléctrico con un trapo húmedo y los alrededores del mismo sin que caiga agua dentro del generador.

Limpiar la parte externa de la planta (cajón) con agua y desengrasante.

Colocar la fórmula marina al cajón externo de la caja para evitar óxidos en la misma.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar el equipo y desconectarlo eléctricamente sacándole los bornes.

Limpiar con el desengrasante la colmena del radiador dejándolo sin rastros de grasa y obstrucciones.

Limpiar el motor con el desengrasante, jabón y agua.

Horas hombres empleadas: 0,75 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Insumos: Jabón líquido, desengrasante líquido (5 litros) y fórmula marina (1 litro).                                                                                                                                                                                                                                                                              

Herramientas: Hidrojet, Manguera de 20 metros y estopa.

Rutina: Limpieza general del equipo

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,75 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-06-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica
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Anexo D.48 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Introducir los 50 litros de refrigerante.

Tapar el radiador y encender la planta por un máximo de 5 minutos, luego se apaga y se abre la tapa del refrigerante donde 

se le colocará el restante.

Verificar si el refrigerante llegó al nivel indicado.

Tapar y colocar la planta en automático.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar la máquina y colocarla a trabajar de modo manual.

Abrir la válvula de desahogo del radiador y drenar todo el refrigerante.

Se le hecha un poco de agua para limpiar los restos del refrigerante.

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Insumos: Refrigerante (55 litros).

Rutina: Sustitución del refrigerante

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-08-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica
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Anexo D.49 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-10-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica

Rutina: Cambio de empacadura tapa-válvula

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
3 horas

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Horas hombres empleadas: 6 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Insumos: Silicón (2 barras).                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Herramientas:Juego de raches y dado, destornilladores, estopa, recipiente para colocar tornillos, 

torquímetro.

Extraer la empacadura.

(Antes de sustuir la empacadura nueva se rellena con silicón gris los alrededores de la tapa). Colocar la empacadura y la 

tapa válvula.

Se fijan los tornillos y se aprieta.

Se enciende la máquina y se verifica  que no hayan fugas de aceite por la tapa.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar el equipo y desconectarlo eléctricamente.

Extraer los tornillos de la empacadura de la tapa válvula.

Sacar la tapa válvula.
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Anexo D.50 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-12-AN

Se procede al chequeo visual de la correa (verificar si está bien instalada).

Colocar nuevamente las rejillas y apretar los tornillos.

Encender la máquina y chequear que no presente ruidos anomarles.

Rutina: Cambio de correa 

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
2,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Horas hombres empleadas: 4,60 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):
Correa tipo----------------

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica

Herramientas: Juegos de raches, juego de llaves, barra de metal.

Extraer la correa y medir la nueva correa (ancho, largo y diámetro) si las medidas corresponden, se sustituye.

Chequear que no presente grietas o ranuras por la parte externa de la correa.

Apretar el tensor de la correa hasta que quede fijada.

Apretar los tornillos de la base del aspa y con el torquímetro se mide el torque del tornillo del tensor.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Inhabilitar la planta en su totalidad.

Extraer la rejilla protectora del radiador.

Aflojar los tornillos del tensor y del aspa del eléctroventilador.
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Anexo D.51 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-15-AN

Montar el turbo cargador, tuberías, tornillos y abrazaderas.

Encender la máquina.

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica

Rutina: Limpieza  y revisión de turbo cargador

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
2 horas

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Horas hombres empleadas: 4 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Insumos: Estopa, paño aislante.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               

Herramientas: Llaves, dados, extractor y compresor de aire.

Verificar que las abrazaderas estén es buen estado.

Extraer el turbo cargador.

Con el compresor, se inyecta aire internamente al turbo para retirar todas las impurezas que han sido acumuladas.

Se procede al chequeo visual de la parte interna del turbo.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Se apaga la máquina y se espera alrededor de 24 horas para poder realizar dicha limpieza.

Extraer los tornillos, abrazaderas de presión y tuberías del turbo.

Verificar que la tubería no tenga obstrucciones.
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Anexo D.52 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Limpiar el motor de arranque con limpia contactos dieléctricos.

Se verifica que las puntas de entrada de corriente estén en buen estado.

Se monta el arranque.

Encender la máquina para probar su funcionamiento. 

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Se apaga la máquina y se desconectan los bornes.

Extraer el arranque.

Verificar que las puntas del bendi estén en buen estado.

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Herramientas: Juego de dados y llaves, raches, estopa, limpia contacto eléctrico.

Rutina: Limpieza y revisión del motor de arranque

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-17-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica
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Anexo D.53 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Se conecta el cargador nuevamente y se procede al encendido de la máquina para verificar que está cargado.

Medir nuevamente el amperaje de la batería, el cuál deberá marcar 12 voltios.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Leer con el voltímetro el amperaje del cargador.

Verificar que el cargador de la batería esté conectado.

Se procede a la limpieza con el limpia contacto dieléctrico en las puntas de entrada de la batería.

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Insumos: Limpia contacto dieléctrico (1 spray), voltímetro.

Rutina: Limpieza y revisión de cargador de baterías

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-18-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica
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Anexo D.54 Procedimiento operativo estándar (POE) (Planta Eléctrica) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Sustituir el cargador de batería y conectar los bornes ajustando los contactos entre ambos.

Medir nuevamente el amperaje de la batería y su voltaje.

Encender la máquina y probar su funcionamiento.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar el equipo y desconectarlo eléctricamente.

Leer con el voltímetro el amperaje del cargador.

Identificar los cables del cargador de batería.

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):
Batería 

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Herramientas: Voltímetro y destornilladores.

Rutina: Sustitución del cargador de batería

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: PE-ME-WD-01-MA-21-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Planta Eléctrica



 

133 
 

 

Anexo D.55 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cava) 

Fuente: Elaboración propia. 
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8 Montar la rejilla protectora con un destornillador de estría.

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Insumos: Químico desengrasante y agua.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              

Herramientas: Peine para aletas de serpentín, rache, hidrojet.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar la unidad.

Desmontar la rejilla para retirar los motores ventiladores con un destornillador de estría.

Desmontar los motores ventiladores con un dado n°10 y un rache.

Se coloca el químico desengrasante en el serpentín y luego se cepilla en dirección del serpentín.

Se lava el serpentín con abundante agua para retirar el producto.

Se montan los motores ventiladores con un dado n°10 y un rache.

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Rutina:

Cava

CV-PC-HB-01-MA-01-ME

Revisar y limpiar evaporadores.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo:

Código de la actividad:
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Anexo D.56 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cava) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: CV-PC-HB-01-MA-02-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cava

Rutina: Revisar y ajustar conexiones eléctricas.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Verificar y apretar las conexiones del contactor y térmico en el tablero de control.

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Destornillador de pala y estría

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar la unidad.

Retirar la tapa del tablero de control.

Colocar rejilla protectora de los motores ventiladores.

Encender y probar el funcionamiento de la unidad.

Colocar tapa del tablero de control.

Verificar y apretar las conexiones del compresor.

Retirar la rejilla protectora de los motores ventiladores.

Verificar y apretar las conexiones de los motores ventiladores.



 

135 
 

 

Anexo D.57 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cava) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: CV-PC-HB-01-MA-04-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cava

Rutina: Ajuste y lubricación de los motores ventiladores.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Desmontar motore ventiladores.

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramientas: Destornillador de estrías, dados n°10, rache.                                                                                                                                                                                                                                                                                            

Insumos: Aceite 5 en 1 y desengrasante.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar la unidad.

Retirar la rejilla protectora de los motores ventiladores.

Encender la unidad.

Retirar el aspa del motor ventilador.

Limpiar el aspa con el desengrasante.

Lubricar el eje del motor.

Colocar el aspa en el motor.

Instalar los motores ventiladores.

Colocar rejilla protectora de los motores ventiladores.
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Anexo D.58 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cava) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: CV-PC-HB-01-MA-05-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cava

Rutina: Limpiar el serpentín.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora.

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramientas: Hidrojet, peine para aletas de serpentín.                                                                                                                                                                                                                                                                                        

Insumos: Químico desengrasante.

Encender la unidad.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar la unidad.

Colocar químico desengrasante en la superficie del serpentín y esperar que haga efecto.

Peinar las aletas de aluminio del serpentín de cobre.
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Anexo D.59 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cava) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

Código de la actividad: CV-PC-HB-01-MA-07-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cava

Rutina: Chequear el funcionamiento del sistema de deshielo.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 hora.

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Herramientas: Destornillador de pala y estría, dado n°10, tester.

Montar las rejillas protectoras de los motores ventiladores.

Encender a unidad.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar la unidad.

Desmontar las rejillas protectoras de los motores ventiladores con los destornilladores.

Medir con el tester la continuidad de la resistencia.
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Anexo D.60 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cava) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: CV-PC-HB-01-MA-08-SM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cava

Rutina: Limpiar la bandeja de drenado y chequearla.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,16 horas

Números de hombres 

necesarios:
2 hombres

Introducir agua en la bandeja de drenado para verificar que no tenga fuga o ruptura.

Horas hombres empleadas: 0,32 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramientas: Compresor de aire.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           

Insumos: Desincrustante y agua.                                      

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Apagar la unidad.

Desmontar las rejillas protectoras de los motores ventiladores con los destornilladores.

Soplar la tubería de drenaje con el compresor de aire.

Colocar un producto desengrasante para limpiar las badejas y tuberías de la misma.

Lavar con abundante agua la bandeja y tubería para quitarle los restos del desincrustante y soplarlo nuevamente con el 

compresor de aire.

Se monta la rejilla protectora de los motores ventiladores.

Se enciende la unidad.



 

139 
 

 

Anexo D.61 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cava) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: CV-PC-HB-01-MA-10-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cava

Rutina: Sustitución de filtro de línea.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
2 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Picar la tubería para extraer el filtro dañado.

Horas hombres empleadas: 2 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):
Filtro de línea

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramienta: Manómetro                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                        

Insumo: Refrigerante

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Trasegar el refrigerante hacia la bombona.

Apagar el equipo.

Sustituir el filtro de línea.

Soldar las conexiones entre las tuberías y el filtro de línea.

Encender la máquina.

Colocar el manómetro en la válvula de servicio.

Cargar el refrigerante faltante.
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Anexo D.62 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Abiertas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar el sistema de ilumunación se encuentre en buen estado.

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Rutina: Chequeo de la iluminación

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: NA-PC-HS-01-A-01-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Abierta
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Anexo D.63 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Abiertas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: NA-PC-HS-01-A-02-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Abierta

Rutina: Cambio de bombillo

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Insumos: Bombillos.

Encender la unidad y verificar la iluminación.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar de suspender el suministro eléctrico.

Dejar que el bombillo se encuentre frío antes de retirarlo.

Extraer y reemplazar el bombillo.
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Anexo D.64 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Abiertas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Utilizar el hidrojet para remover la suciedad acumulada.

Secar la unidad.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que la unidad se encuentre desconectada a los dispositivos de alimentación eléctrica.

Para limpiarlos debe retirarse del refrigerador cualquier material que pudiera interferir la labor de limpieza.

Aplicar un detergente suave con una estopa húmeda, frotar suavemente las superficies internas.

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

 Herramientas: Hidrojet.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

Insumos: Jabón liquido.

Rutina: Limpieza general del equipo

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: NA-PC-HS-01-A-03-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Abierta
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Anexo D.65 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Abiertas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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3 Verificar su funcionamiento.

Rutina: Chequeo de los motor

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar la continuidad eléctrica del termostato, el evaporador, el temporizador de deshielo, el protector de sobretensión y el 

motor compresor.

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Herramientas: tester eléctrico.

Código de la actividad: NA-PC-HS-01-A-04-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Abierta
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Anexo D.66 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Abiertas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Conecte la bomba de vacío, Cargue una pequeña cantidad de refrigerante hasta que alcance la presión atmosférica.

Conectar la unidad y verificar su funcionamiento.

Limpiar los tubos de succión y descarga en una parte que estén rectos, cerca del compresor, para después cortarlos con un 

cortador de tubos y tapar las líneas de inmediato.

Limpiar los tubos, poner fundente en las conexiones, calentar la junta y jalar los tubos fuera de sus conexiones, para taparlas 

inmediatamente. A continuación, retire el motor compresor.

Limpie las puntas de succión y descarga del refrigerador y del nuevo compresor. Haga la unión de los tubos con conexiones o 

expandiendo el tubo. Suelde con soldadura de plata, protegiendo el refrigerador del calor con una lámina.

Instale un nuevo filtro deshidratador entre el condensador y el capilar.

Cerrar los tubos de la unidad hermética presionándolos con la prensa y luego cortarlos. 

Horas hombres empleadas: 4 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Materiales: Máquina de soldar, manómetro, alicate, destornillador, tester.                                                                                                                                                                                                         

Insumos: Estopa, químico desengrasante, jabón líquido, teipe negro, filtros, electrodos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que la unidad se encuentre desconectada a los dispositivos de alimentación eléctrica.

Instale el juego de manómetros con una válvula ponchadora y descargue el refrigerante.

Rutina: Cambio de los motor

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
2 hora

Números de hombres 

necesarios:
2 hombre

Código de la actividad: NA-PC-HS-01-A-05-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Abierta
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Anexo D.67 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Abiertas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: NA-PC-HS-01-A-06-TM

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Abierta

Rutina: Chequeo de los radiadores

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Materiales: Manómetro, tester.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verifique que la válvula y el detentor estén abiertos.

chequear niveles de sistemas de refrigeración/enfriamiento.
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Anexo D.68 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Abiertas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Limpie las puntas de succión y descarga del refrigerador. Haga la unión de los tubos con conexiones o expandiendo el tubo. 

Suelde con soldadura de plata el radiador, protegiendo el refrigerador del calor con una lámina.

Verifique que la válvula y el detentor estén abiertos, conecte la bomba de vacío, cargue una pequeña cantidad de refrigerante 

hasta que alcance la presión atmosférica.
Para purgar los radiadores abra el grifo de purga, eliminar el contenido de aire que hay dentro.

Conectar la unidad y verificar su funcionamiento.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que la unidad se encuentre desconectada a los dispositivos de alimentación eléctrica.

Cerrar los tubos de la unidad hermética presionándolos con la prensa y luego cortarlos. 

Limpiar los tubos, poner fundente en las conexiones, calentar la junta y jalar los tubos fuera de sus conexiones, para tapar la 

sinmediatamente. A continuación, retire el radiador.

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):

Herramientas: Máquina de soldar, manómetro, alicate, destornillador, tester.                                                                                                                                                                                                                                             

Insumos: Estopa, químico desengrasante, jabón líquido, teipe negro, filtro, electrodos.

Rutina: Cambio de radiador

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: NA-PC-HS-01-A-07-AN

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Abierta



 

147 
 

 

Anexo D.69 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Autocontenidas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: NC-PC-SM-01-A-01-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Autocontenida

Rutina: Apagar para el proceso de deshielo

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Insumo: Pistola de medición de temperatura.

Bajar el breaker y desconectar la unidad de los dispositivos de alimentación eléctrica.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Retirar los alimentos de la nevera.

Apagar la unidad. (Tomar en cuenta que las neveras actuales, ya cuentan con temporizador de descongelamiento).
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Anexo D.70 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Autocontenidas) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Utilizar el hidrojet para remover la suciedad acumulada.

Secar la unidad.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que la unidad se encuentre desconectada a los dispositivos de alimentación eléctrica.

Para limpiarlos debe retirarse del refrigerador cualquier material que pudiera interferir la labor de limpieza.

Aplicar un detergente suave con una estopa húmeda, frotar suavemente las superficies internas.

Horas hombres empleadas: 0,30 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Insumos: Jabón liquido, Hidrojet.

Rutina: Limpieza general del equipo

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,30 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Código de la actividad: NC-PC-SM-01-A-02-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Autocontenida
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Anexo D.71 Procedimiento operativo estándar (POE) (Neveras Autocontenidas) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

Código de la actividad: NC-PC-SM-01-A-03-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Nevera Autocontenida

Rutina: Medición de la temperatura

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,08 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Anotar el registro de temperatura.

Horas hombres empleadas: 0,08 HH

Repuestos usados (Nombre, 

modelo):

Insumos necesarios (Nombre, 

modelo, tipo):
Insumos:  Pistola para medir la temperatura.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Verificar que la unidad se encuentre encendida.

Colocar la pistola de medición de temperatura dentro de la unidad. 
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Anexo D.72 Procedimiento operativo estándar (POE) (Baterías) 

Fuente: Elaboración propia. 
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Código de la actividad: BT-SB-JG-01-A-01-QU

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Batería 

Rutina: Limpieza general del equipo.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
1 hora

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 1 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramientas: Cepillo de cerdas no metálicas, cepillo de cerdas metálicas.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    

Insumos: Estopa, bicarbonato de sodio, agua.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Seleccionar un sitio con buena ventilación para evitar la acumulación de gases mientras se realiza el mantenimiento.

Verificar que todos los tapones situados en la parte superior de la batería, correspondientes a cada vaso o celda, se 

encuentran bien cerrados para evitar que el electrolito se derrame por el exterior.

Secar con un paño limpio o papel absorbente la solución.

Limpiar todo el exterior de la batería con un cepillo de cerdas no metálicas para eliminar cualquier rastro de sulfato 

proveniente del electrolito que por descuido se haya derramado con anterioridad y ya se encuentre seco (aspecto 

blanquecino).

Una vez removido el sulfato, pase por el exterior de la batería un paño impregnado en una solución compuesta por 125 

gramos de carbonato de sodio (o de bicarbonato de sodio), disueltas en un litro de agua del grifo, hasta que todas sus 

superficies queden completamente limpias.

Secar todo con otro paño limpio o con un papel absorbente.

Remover con un cepillo de cerdas metálicas la corrosión que se pueda haber creado en la base metálica que sujeta la 

batería al bastidor del equipo, o en cualquier otra parte metálica adyacente a la misma. 

Pasar un paño impregnado en la ya mencionada solución de carbonato o bicarbonato.
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Anexo D.73 Procedimiento operativo estándar (POE) (Baterías) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

7

Código de la actividad: BT-SB-JG-01-A-02-DI

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Batería 

Rutina: Chequeo del agua.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,15 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,15 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramientas: Destornillador.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      

Insumos: Limpiador, estopa.

Comparar los niveles de fluido en cada celda. Mirando a través de cada puerto, se puede ver el nivel de electrolitos en cada 

celda individual. Cada celda debe estar cubierta por la misma cantidad de fluido.

Chequear que no exista ninguna fuga.

Cerrar la cubierta de los puertos.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Limpiar cualquier rastro de suciedad o desecho de la parte superior de la batería y alrededor de los terminales de la batería.

Abrir los puertos retirando suavemente y separándolas con un destornillador.

Retirar las cubiertas de los puertos puede poner al descubierto más suciedad en la parte superior de la batería. Continar 

limpiando los puertos con un trapo humedecido con un limpiador. (Evitar que algo: limpiador, suciedad, trozos de papel 

toalla, etc.) ingrese en los puertos.
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Anexo D.74 Procedimiento operativo estándar (POE) (Baterías) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

N°
1

2

3

4

5

6

7

8

Código de la actividad: NC-PC-SM-01-A-03-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Batería 

Rutina: Renovación de la carga.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Herramientas: Destornillador.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          

Insumos: Limpiador, estopa, embudo, agua para baterías.

Comparar los niveles de fluido en cada celda. Mirando a través de cada puerto, se puede ver el nivel de electrolitos en cada 

celda individual. Cada celda debe estar cubierta por la misma cantidad de fluido.

Si los niveles de electrolito en las celdas están bajos (las placas están expuestas), llenar cada celda, usando un embudo 

limpio, hasta apenas cubrir las placas. (Solo llenar hasta el nivel máximo seguro, apenas tocando la parte inferior de los 

tubos de llenado, si la batería está completamente cargada).

Si la batería está débil o descargada, evita llenar las celdas completamente. Si se agrega agua porque la batería está débil o 

descargada, es mejor llenarla solo lo suficiente como para cubrir las placas (o dejarla así si está en un nivel normal).

Asegurarse de que todas las áreas estén limpias y libres de suciedad o desechos, luego volver a colocar las cubiertas limpias 

de los puertos en la batería.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Limpiar cualquier rastro de suciedad o desecho de la parte superior de la batería y alrededor de los terminales de la batería.

Abrir los puertos retirando suavemente y separándolas con un destornillador.

Retirar las cubiertas de los puertos puede poner al descubierto más suciedad en la parte superior de la batería. Continar 

limpiando los puertos con un trapo humedecido con un limpiador. (Evitar que algo: limpiador, suciedad, trozos de papel 

toalla, etc.) ingrese en los puertos.
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Anexo D.75 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cargadores) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

Código de la actividad: CG-SB-F2-01-A-01-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cargador

Rutina: Limpieza general del equipo.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):
Materiales: Sopladora de aire.

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Chequear que el gabinete, donde se encuentra el cargador, esté bien sujeto de acuerdo a los códigos eléctricos.

Para quitar la acumulación excesiva de polvo, limpiar con aire comprimido.
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Anexo D.76 Procedimiento operativo estándar (POE) (Cargadores) 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

N°
1

2

3

Código de la actividad: CG-SB-F2-01-A-03-ME

Procedimiento Operativo Estándar

Equipo: Cargador

Rutina: Chequeo de los bornes y terminales.

Tiempo de realización de la 

rutina (Hr):
0,5 horas

Números de hombres 

necesarios:
1 hombre

Horas hombres empleadas: 0,5 HH

Repuestos usados 

(Nombre, modelo):

Insumos necesarios 

(Nombre, modelo, tipo):

Procedimientos
Colocarse todo el equipo de seguridad: braga, botas, lentes y guantes de seguridad.

Chequear todo el exterior del cargador para verificar si existe cualquier rastro de sulfato proveniente del electrolito que por 

descuido se haya derramado con anterioridad y ya se encuentre seco (aspecto blanquecino).

Chequear que los bornes y terminales se encuentren en buen estado.
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ANEXOS E: HORAS-HOMBRE REQUERIDAS 

Equipo
Horas por 

rutina

N° de técnicos 

para la rutina

Horas-

Hombre por 

rutina

Frecuencia de la rutina

Horas-

Hombre por 

rutina al año

Cantidad de 

equipos

Horas-

Hombre al 

año

MC-N1-LD-01-M-01-TM 0,05 1 0,05 Trimestral 0,20 5 1

MC-N1-LD-01-M-02-AN 1 2 2 Anual 2 5 10

MC-N1-LD-01-M-03-SM 1 2 2 Semestral 4 5 20

MC-N1-LD-01-M-04-TM 1 2 2 Trimestral 8 5 40

MC-N1-LD-01-M-05-TM 0,30 1 0,30 Trimestral 1,20 5 6

MC-N1-LD-01-M-06-AN 1,3 2 2,60 Anual 2,60 5 13

MC-N1-LD-01-M-07-ME 0,10 1 0,10 Mensual 1,20 5 6

MC-N1-LD-01-M-08-BA 0,10 1 0,10 Bianual 0,05 5 0,25

MC-N1-LD-01-M-09-DI 0,15 1 0,15 Diario 36 5 180

MC-N1-LD-01-M-10-DI 0,15 1 0,15 Diario 36 5 180

MC-N1-LD-01-M-11-HO 1 2 2 24 Horas 480 5 2400

MC-N1-LD-01-M-13-DI 0,05 1 0,05 Diario 12 5 60

MC-N1-LD-01-M-14-AN 0,30 1 0,30 Anual 0,30 5 1,50

MC-N1-LD-01-M-15-SM 1 2 2 Semestral 4 5 20

2937,75

TE-RM-HT-01-A-01-TM 0,10 1 0,10 Trimestral 0,40 4 1,60

TE-RM-HT-01-A-02-AN 0,30 1 0,30 Anual 0,30 4 1,20

TE-RM-HT-01-A-03-SM 0,10 1 0,10 Semestral 0,20 4 0,80

TE-RM-HT-01-A-04-DI 0,10 1 0,10 Diario 24 4 96

TE-RM-HT-01-A-05-DI 0,15 2 0,30 Diario 72 4 288

TE-RM-HT-01-A-07-DI 0,08 1 0,08 Diario 19,20 4 76,80

TE-RM-HT-01-A-08-TM 0,10 1 0,10 Trimestral 0,40 4 1,60

TE-RM-HT-01-A-10-SE 0,20 1 0,20 Semanal 9,60 4 38,40

504,4

TM-N1-HT-01-M-01-AN 0,15 1 0,15 Anual 0,15 69 10,35

TM-N1-HT-01-M-02-SM 0,10 1 0,10 Semestral 0,20 69 13,80

TM-N1-HT-01-M-03-DI 0,08 1 0,08 Diario 19,20 69 1324,80

TM-N1-HT-01-M-04-DI 0,15 1 0,15 Diario 36 69 2484

3832,95

Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año
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AP-RM-JG-01-M-01-AN 1 1 1 Anual 1 2 2

AP-RM-JG-01-M-02-SM 0,30 1 0,30 Semestral 0,60 2 1,20

AP-RM-JG-01-M-03-DI 0,08 1 0,08 Diario 19,20 2 38,40

AP-RM-JG-01-M-04-AN 0,30 1 0,30 Anual 0,30 2 0,60

AP-RM-JG-01-M-05-SE 0,15 1 0,15 Semanal 7,20 2 14,40

AP-RM-JG-01-M-06-DI 0,10 1 0,10 Diario 24 2 48

AP-RM-JG-01-M-07-BA 0,15 1 0,15 Bianual 0,08 2 0,15

AP-RM-JG-01-M-08-DI 0,10 1 0,10 Diario 24 2 48

AP-RM-JG-01-M-09-DI 0,30 2 0,60 Diario 144 2 288

AP-RM-JG-01-M-11-DI 0,08 1 0,08 Diario 19,20 2 38,4

479,15

RF-DM-HP-01-MA-01-DD 0,08 1 0,08 2 veces por día 38,40 2 76,80

RF-DM-HP-01-MA-02-ME 0,15 1 0,15 Mensual 1,80 2 3,60

RF-DM-HP-01-MA-03-ME 0,15 1 0,15 Mensual 1,80 2 3,60

RF-DM-HP-01-MA-04-DI 0,15 1 0,15 Diario 36 2 72

RF-DM-HP-01-MA-05-AN 2 2 4 Anual 4 2 8

RF-DM-HP-01-MA-06-ME 0,15 1 0,15 Mensual 1,80 2 3,60

167,60

PE-ME-WD-01-MA-01-DI 0,75 1 0,75 Diario 180 1 180

PE-ME-WD-01-MA-02-DI 0,25 1 0,25 Diario 60 1 60

PE-ME-WD-01-MA-03-SE 0,08 1 0,08 Semanal 3,84 1 3,84

PE-ME-WD-01-MA-04-SM 1,15 1 1,15 Semestral 2,30 1 2,3

PE-ME-WD-01-MA-06-AN 0,75 1 0,75 Anual 0,75 1 0,75

PE-ME-WD-01-MA-08-SM 0,50 1 0,50 Semestral 1 1 1

PE-ME-WD-01-MA-10-SM 3 2 6 Semestral 12 1 12

PE-ME-WD-01-MA-12-AN 2,30 2 4,60 Anual 4,60 1 4,60

PE-ME-WD-01-MA-15-AN 2 2 4 Anual 4 1 4

PE-ME-WD-01-MA-17-AN 1 1 1 Anual 1 1 1

PE-ME-WD-01-MA-18-AN 1 1 1 Anual 1 1 1

PE-ME-WD-01-MA-21-AN 1 1 1 Anual 1 1 1

271,49

Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año
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Anexo E.1 Tiempo requerido semanal por trabajos de mantenimiento. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

CV-PC-HB-01-MA-01-ME 1 1 1 Mensual 12 4 48

CV-PC-HB-01-MA-02-ME 0,50 1 0,50 Mensual 6 4 24

CV-PC-HB-01-MA-04-ME 0,50 1 0,50 Mensual 6 4 24

CV-PC-HB-01-MA-05-ME 1 1 1 Mensual 12 4 48

CV-PC-HB-01-MA-07-TM 0,50 1 0,50 Trimestral 2 4 8

CV-PC-HB-01-MA-08-SM 0,16 2 0,32 Semestral 0,64 4 2,56

CV-PC-HB-01-MA-10-AN 2 1 2 Anual 2 4 8

162,56

NA-PC-HS-01-A-01-DI 0,15 1 0,15 Diario 36 4 144

NA-PC-HS-01-A-02-AN 0,15 1 0,15 Anual 0,15 4 0,60

NA-PC-HS-01-A-03-TM 1 1 1 Trimestral 4 4 16

NA-PC-HS-01-A-04-DI 0,30 1 0,30 Diario 72 4 288

NA-PC-HS-01-A-05-AN 2 2 4 Anual 4 4 16

NA-PC-HS-01-A-06-TM 0,30 1 0,30 Trimestral 1,20 4 4,80

NA-PC-HS-01-A-07-AN 1 1 1 Anual 1 4 4

473,4

NC-PC-SM-01-A-01-ME 0,50 1 0,50 Mensual 6 42 252

NC-PC-SM-01-A-02-ME 0,30 1 0,30 Mensual 3,60 42 151,2

NC-PC-SM-01-A-03-ME 0,08 1 0,08 Mensual 0,96 42 40,32

443,52

BT-SB-JG-01-A-01-QU 1 1 1 Quincenal 24 20 480

BT-SB-JG-01-A-02-DI 0,15 1 0,15 Diario 36 20 720

BT-SB-JG-01-A-03-DI 0,50 1 0,50 Diario 120 20 2400

3600

CG-SB-F2-01-A-01-ME 0,50 1 0,50 Mensual 6 15 90

CG-SB-F2-01-A-02-ME 0,50 1 0,50 Mensual 6 15 90

180Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año

Cantidad total de horas-hombres al año
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ANEXOS F: COSTOS ASOCIADOS AL PLAN DE MANTENIMIENTO 

 

Anexo F.1 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Montacargas). 

Fuente: Elaboración propia. 

Botadores 1 2 4900 5 10 4.900,00             

Martillos 5 10 360 5 50 72,00                   

Llave combinada 5 10 341,6 5 50 68,32                   

Gato Hidráulico 1 2 16000 5 10 16.000,00           

Botadores 1 2 4.900 5 10 4.900,00             

Martillos 5 10 360 5 50 72,00                   

Llave combinada 5 10 342 5 50 68,32                   

Gato Hidráulico 1 2 16.000 5 10 16000

Limpieza general 2 TM Hidrojet 1 2 227 5 10 227,31                

Botadores 1 0,3 4.900 5 1,5 4.900,00             

Martillos 5 1,5 360 5 7,5 72,00                   

Llave combinada 5 1,5 342 5 7,5 68,32                   

Gato Hidráulico 1 0,3 16.000 5 1,5 16.000,00           

Gato Hidraulico 1 2,6 16.000 5 13 16.000,00           

Llave combinada 5 13 342 5 65 68,32                   

Chequeo de Fusible 0,1 ME Tester eléctrico 10 1,2 1.200 5 6 120,00                

Cambio de Fusibles 0,1 BA Juego Destornilladores 1 0,1 192 5 0,5 19,17                   

Chequeo nivel de agua 

batería
0,15 DI Juego Destornilladores 1 39

192
5 195

19,17                   

Chequeo de batería 0,15 DI Llave Combinada 5 39 342 5 195 68,32                   

Llave combinada 5 10 342 5 50 34,16                   

Señorita 20 40 12.500 5 200 625,00                

Cambio de las luces de 

señalización
0,3 AN Juego Destornilladores 1 39

192
5 195

19,17                   

Chequeo del motor de 

transmisión y los 

diferentes contactos

2 SM Juego de Llaves combinadas 5 10

342

5 50

68,32                   

Total: 80.389,89          

Depreciación 

total Bs S/ año
Herramientas por equipo

Tiempo 

estándar 

de 

actividad

Rutina Frencuencia
Vida útil 

estimada

Horas/Herramientas al 

año por equipo

TM

Cambio de Frenos 2,6 AN

2
Cambio  batería del 

equipo
HO

Chequeo de los frenos 0,3

Equipo
Costo de la 

herramienta/RUTINA

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Cambio de los 

rodamientos
2 AN

Montacargas

SM2
Lubricación de los 

rodamientos
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Anexo F.2 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Cavas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

Peines para aletas de serpentín 5 5 3.800,00 4 20 760,00

Rache 10 10 1.066,67 4 40 106,67

Hidrojet 1 1 340,97 4 4 340,97

Revisar y ajustar conexiones 

eléctricas
0,5 ME Juego Destornilladores 1 0,5 191,67 4 2 191,67

Juego Destornilladores 1 0,5
191,67

4 2
191,67

Dado N° 10 10 5 1.066,67 4 20 106,67

Rache 10 5 1.066,67 4 20 106,67

Hidrojet 1 1 340,97 4 4 340,97

Peines para aletas de serpentín 5 5 3.800,00 4 20 760,00

Juego Destornilladores 1 0,5 191,67 4 2 191,67

Dado N° 10 10 5 1.066,67 4 20 106,67

Tester eléctrico 10 5 1.200,00 4 20 120,00

Limpiar la bandeja de drenado y 

chequearlo
0,32 SM Compresor de aire 5 1,6 81.600,00 4 6,4 16.320,00

Sustitución de filtro de línea 2 AN Manómetro 1 2 2.040,00 4 8 2.040,00

Total: 21.683,61

Vida útil 

estimada
Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas por equipo
Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta/ 

Rutina

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación total 

Bs S/ año

Cavas

1 MELimpiar el serpentín

TM0,5
Chequear el funcionamiento del 

sistema de deshielo

ME

Ajuste y lubricación de los 

motores ventiladores
0,5 ME

Revisar y limpiar evaporadores 1
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Anexo F.3 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Apiladoras). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

Botadores 1 1 2.100,00 2 3 2.100,00

Martillos 5 5 1.080,00 2 7 216,00

Llave combinada 5 5 341,60 2 7 68,32

Gato Hidráulico 1 1 8.000,00 2 3 8.000,00

Botadores 1 1 1.050,00 2 3 1.050,00

Martillos 5 5 1.080,00 2 7 216,00

Llave combinada 5 5 341,60 2 7 68,32

Gato Hidráulico 1 1 8.000,00 2 3 8.000,00

Dado N° 19 10 2 2.133,33 2 4 213,33

Rache 10 3 2.133,33 2 5 213,33

Chequeo de Fusible 0,1 DI Tester eléctrico 10 0 1.200,00 2 2 120,00

Cambio de Fusible 0,15 BA Juego Destornilladores 1 0,1 287,50 2 2,1 287,50

Chequeo de la batería 0,1 DI Llave combinada 5 0,75 341,60 2 2,75 68,32

Llave combinada 5 0,5 341,60 2 2,5 68,32

Señorita 20 20 12.500,00 2 22 625,00

Chequeo del agua de la batería 0,08 DI Juego Destornilladores 1 0 287,50 2 2 287,50

Total: 21.601,95

Vida útil 

estimada
Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas por equipo
Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta/

rutina

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ año

Apiladoras

Cambio de la batería del equipo 1 DI

Cambio de rodamientos

0,3 SMLubricación de rodamientos

Cambio de Aceite 0,3 AN

1 AN
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Anexo F.4 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Transpaletas Eléctricas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Anexo F.5 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Transpaletas Mecánicas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Botadores 1 0,3 2100 4 1,2 2.100,00

Martillos 5 1,5 1080 4 6 216,00

Llave combinada 5 1,5 341,6 4 6 68,32

Lubricación de los rodamientos 0,1 SM Juego de llaves 5 0,5 341,6 4 2 68,32

Chequeo de batería 0,1 Di Llave Combinada 5 0,5 341,6 4 2 68,32

Cambio de batería en el equipo 0,3 Di Llave Combinada 5 1,5 341,6 4 6 68,32

Chequeo del nivel de agua de la 

batería
0,08 DI Juego de destonilladores 1 0,08

575
4 0,32

575,00

Limpieza general 0,2 SE Hidrojet 1 0,2 2995,07 4 0,8 2.995,07

4.320,00 6.159,35

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ año

0,3

Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas Por Equipo
Vida útil 

estimada

Cambio de los rodamientos TM

Traspaletas 

Eléctricas

Horas/Herramientas al 

año por equipo

Costo de la 

herramienta/

rutina

Botadores 1 0,15 2100 69 10,35
2.100,00

Martillos 5 0,75 1080 69 51,75 216,00

Llave combinada 5 0,75 2.562,00 69 51,75 512,40

Lubricación de los rodamientos 0,1 SM Juegos de Llaves 5 0,5 341,60 69 34,5 68,32

Limpieza General 0,15 DI Hidrojet 1 0,15 19.321,60 69 10,35 19.321,60

Total: 22.218,32

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ año

AN

Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas por equipo
Vida útil 

estimada

0,15Cambio de los rodamientos
Transpaletas  

Mecánicas

Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta
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Anexo F.6 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Neveras Abiertas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

Limpieza general del equipo 1,00 TM Hidrojet 1,00 1,00 227,31 4,00 4,00 227,31

Chequeo del Motor 0,30 DI Tester eléctrico 10,00 3,00 300 4,00 12,00 30,00

Máquina de soldar 10,00 40,00 12.500,00 4,00 160,00 1.250,00

Manómetro 1,00 2,00 1.693,20 4,00 8,00 1.693,20

Alicate 1,00 2,00 2.125,00 4,00 8,00 2.125,00

Juego de Destornilladores 1,00 2,00 287,50 4,00 8,00 287,50

Tester eléctrico 10,00 40,00 300 4,00 160,00 30,00

Manómetro 1,00 0,30 6.573,60 4,00 1,20 6.573,60

Tester eléctrico 10,00 3,00 300 4,00 12,00 30,00

Máquina de soldar 10,00 10,00 12.500,00 4,00 40,00 1.250,00

Manómetro 1,00 1,00 1.693,20 4,00 4,00 1.693,20

Alicate 1,00 1,00 2.125,00 4,00 4,00 2.125,00

Juego de Destornilladores 1,00 1,00 287,50 4,00 4,00 287,50

Tester eléctrico 10,00 10,00 300 4,00 40,00 30,00

Total: 17.632,31

Vida útil 

estimada
Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas Por Equipo
Horas/Herramientas al 

año por equipo

Costo de la 

herramienta

/ Rutina

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ año

Neveras Abiertas

Cambio del Motor

0,30 TMChequeo del radiador

Cambio del radiador 1,00 AN

4,00 AN
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Anexo F.7 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Neveras Autocontenidas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Apagar para el proceso de Deshielo 0,5 ME Pistola de medición de temperatura 1 0,5 15000 42 21 15.000,00

Limpieza General del equipo 0,3 ME Hidrojet 1 0,3 681,94 42 12,6 681,94

Medición de la temperatura 0,08 ME Pistola para medición de temperatura 1 0,08 1500 42 3,36 1.500,00

Total: 17.181,94

Herramientas Por Equipo
Vida útil 

estimada

Neveras 

Autocontenidas

Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia
Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ 

año
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Anexo F.8 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Planta Eléctrica). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

Limpieza general del equipo 0,75 AN Hidrojet 1 0,75 56,84 1 0,75 56,84

Juego de Raches 10 60 2133,33333 1 60 213,33

Juego de dados 10 60 533,333333 1 60 53,33

Juego de Destornilladores 1 6 287,50 1 6 287,50

Torquímetro 10 60 20000 1 60 2.000,00

Juegos de raches 10 46 1600 1 46 160,00

Juego de Llaves 10 30 3500 1 30 350,00

Barra de Metal 1 4,6 800 1 4,6 800,00

Juego de LLaves 10 40 3500 1 40 350,00

Juego de dados 10 40 533,333333 1 40 53,33

Extractor 5 20 40800 1 20 8.160,00

Compesor de Aire 5 20 20400 1 20 4.080,00

Juego de dados 10 10 533,333333 1 10 53,33

Juego de Llaves 10 10 3500 1 10 350,00

Juego de raches 10 10 1600 1 10 160,00

Limpieza y revisión de cargador de baterías 1 AN Voltímetro 1 1 600 1 1 600,00

Voltímetro 1 1 600 1 1 600,00

Juego de Destornilladores 1 1 287,50 1 1 287,50

Total: 18.615,17

Vida útil 

estimada
Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas por equipo
Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta

/ Rutina

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ año

1 ANSustitución del cargador de batería

Planta Eléctrica

AN1Limpieza y revisión del motor de arranque

Cambio de empacadura tapa-válvula

AN4,6Cambio de Correa

AN4Limpieza  y revisión de turbo cargador

6 SM
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Anexo F.9 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Rack de Frío). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Anexo F.10 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Baterías). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Medición de la temperatura 0,08 DD Pistola medición de temperatura 1 0,08
15000

2 0,16
15.000,00

Voltímetro 1 4 1200 2 8 1.200,00

Juego de destornilladores 1 4 575,00 2 8 575,00

Tester eléctrico 10 40 600 2 80 60,00

Juego de Llaves combinadas 5 20 341,6 2 40 68,32

Chequeo de las resistencias 0,15 ME Tester eléctrico 10 1,5 600 2 3 60,00

Total: 16.963,32

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ año

4 AN

Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas por equipo
Vida útil 

estimada

Cambio de motores
Rack de Frío

Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta

/ rutina

Total de 

equipos

Cepillos de cerdas metálicas 1 1 5000 20 20 5000

Cepillos de cerdas no metálicas 1 1 213 20 20 213

Chequeo del nivel del agua de la 

batería
0,15 DI Juego de Destornilladores 1 0,15

287,50
20 3

287,5

Renovación de La carga 0,5 ME Juego de Destornilladores 1 0,5 287,50 20 10 287,5

Total: 5788

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación 

total Bs S/ 

año

QU

Equipo Rutina
Tiempo estándar 

de actividad
Frencuencia Herramientas por equipo

Vida útil 

estimada

1Limpieza general del equipo

Baterías

Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta
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Anexo F.11 Herramientas requeridas para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Cargadores). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

Cargadores Limpieza general del equipo 0,5 ME Sopladora de Aire 1 0,5 1452 15 7,5 1452

Total: 1452

Vida útil 

estimada
Equipo Rutina

Tiempo 

estándar de 

actividad

Frencuencia Herramientas por equipo
Horas/Herramientas 

al año por equipo

Costo de la 

herramienta/

rutina

Total de 

equipos

Horas de 

uso/ año

Depreciación total Bs 

S/ año

Total Depreciación: 229.685,86 
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Anexo F.12 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Montacargas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

Equipo Rutina Frecuencia
Insumos por 

Equipo
Especificaciones

Cantidad de insumo 

que se requiere por 

la actividad 

Costo de la cantidad de 

insumo utilizada en la 

rutina 

Cantidad total de 

veces en aplicar 

estos insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Lubricación de los rodamientos SM Grasa 250 ML 350 52 5 91.000,00

Limpieza General DI Jabon Liquído 500 ML 533 260 5 692.900,00

Liga de Frenos DOT-4 1 pote 100 1 5 500,00

Patilla de Freno 1 4000 1 5 20.000,00

Total: 804.400,00

ANCambio de Frenos

Montacargas
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Anexo F.13 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Cavas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Anexo F.14 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Apiladoras). 

Fuente: Elaboración propia. 

Equipo Rutina Frecuencia Insumos por Equipo Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la 

cantidad de 

insumo 

utilizada en la 

rutina 

Cantidad 

total de 

veces en 

aplicar estos 

insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Revisar y limpiar evaporadores ME Químico desengrasante y agua 4L 12000 12 4 576.000,00

Ajuste y lubricación de los motores 

ventiladores
ME Aceite 5 en 1 1

200
12 4

9.600,00

Desengrasante 4L 239 12 4 11.472,00

Limpiar el serpentín ME Químico Desengrante 2L 120 12 4 5.760,00

Limpiar la bandeja de drenado y 

chequearlo
SM Desengrasante 4L

239
12 4

11.472,00

Sustitución de filtro de línea AN Refrigerante 4L 750 1 4 3.000,00

Total: 617.304,00

Cavas

Equipo Rutina Frecuencia
Insumos por 

Equipo
Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la 

cantidad de 

insumo 

utilizada en la 

rutina 

Cantidad total 

de veces en 

aplicar estos 

insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Lubricación de rodamientos AN Grasa 1 Pote 350,00 1 2 700,00

Cambio de aceite AN
Aceite,Recipiente 

de recogida 1Pote 450,00 1 2 900,00

Total: 1.600,00

Apiladoras
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Anexo F.15 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Transpaletas Eléctricas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

Anexo F.16 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Transpaletas Mecánicas). 

Fuente: Elaboración propia. 

Equipo Rutina Frecuencia
Insumos por 

Equipo
Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la 

cantidad de 

insumo 

utilizada en la 

rutina 

Cantidad total 

de veces en 

aplicar estos 

insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Lubricación de los rodamientos SM Grasa Chasis 1 pote 350,00 2 4 2.800,00

Limpieza general SE
Agua y Jabón 

líquido 200 ML 213,33
52 4

44.373,33

Total: 47.173,33

Transpaletas 

Eléctricas

Equipo Rutina Frecuencia Insumos por Equipo Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la 

cantidad de 

insumo utilizada 

en la rutina 

Cantidad total de 

veces en aplicar estos 

insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Lubricación de los rodamientos SM Grasa Chasis 1 Pote 350,00 2 69 48.300,00

Limpieza general DI Agua y Jabón líquido 200 ML 213,33 52 69 765.440,00

Total: 813.740,00

Transpaletas 

Mecánicas
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 Anexo F.17 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Neveras Abiertas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

Equipo Rutina Frecuencia Insumos por Equipo Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la 

cantidad de 

insumo 

utilizada en la 

rutina 

Cantidad total 

de veces en 

aplicar estos 

insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Limpieza general del equipo TM Jabón Líquido 1 L 4.000,00 4 4 64.000,00

Estopa 1 120,00 1 1 120,00

Químico Desengrasante 1 L 60,00 1 4 240,00

Jabón Líquido 1L 4.000,00 1 4 16.000,00

Teipe Negro 1 140,00 1 4 560,00

Electrodos 1 400,00 1 4 1.600,00

Estopa 1 120,00 1 1 120,00

QuImico Desengrasante 1 L 60,00 1 4 240,00

Jabón Líquido 1L 4.000,00 1 4 16.000,00

Teipe Negro 1 140,00 1 4 560,00

Electrodos 1 400,00 1 4 1.600,00

Total: 101.040,00

Neveras Abiertas

ANCambio del motor

Cambio del radiador AN
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Anexo F.18 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Neveras Autocontenidas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 Anexo F.19 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Planta Eléctrica). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Equipo Rutina Frecuencia
Insumos por 

Equipo
Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la cantidad 

de insumo utilizada 

en la rutina 

Cantidad total de 

veces en aplicar estos 

insumos 

Total de equipos 

Costo total por 

rutina de los 

equipos 

Neveras Autocontenidas Limpieza general del equipo ME Jabón Líquido 1L 4.000,00 12 42 2.016.000,00

Total: 2.016.000,00

Equipo Rutina Frecuencia Insumos por Equipo Especificaciones

Cantidad de 

insumo que 

se requiere 

por la 

actividad 

Costo de la 

cantidad de 

insumo 

utilizada en la 

rutina 

Cantidad 

total de 

veces en 

aplicar estos 

insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Cambio de aceite de motor SM Aceite tipo SAE 1540  40 Litros/Maxi Diesel o Venoco (30 litros) 40L 36.000,00 2 1 72.000,00

Limpieza general del equipo AN  Estopa 1 120,00 1 1 120,00

Sustitución del refrigerante SM Refrigerante 55L 17.875,00 2 1 35.750,00

Cambio de empacadura tapa-válvula SM Silicón 2 180,00 2 1 360,00

Limpieza  y revisión de turbo cargador Estopa 1 120,00 1 1 120,00

 Paño aislante 1 320,00 1 1 320,00

Limpieza y revisión del motor de arranque Estopa 1 120,00 1 1 120,00

Limpia contacto Dieléctrico 1 500,00 1 1 500,00

Limpieza y revisión de cargador de baterías AN Limpia contacto Dieléctrico 1 500,00 1 1 500,00

Total: 109.790,00

AN

AN

Planta Eléctrica
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Anexo F.20 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Rack de Frío). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Anexo F.21 Insumos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Baterías). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Equipo Rutina Frecuencia Insumos por Equipo Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la cantidad 

de insumo utilizada 

en la rutina 

Cantidad total de 

veces en aplicar 

estos insumos 

Total de 

equipos 

Costo total por 

rutina de los 

equipos 

Chequeo del refrigerante ME Block de Nota 1 350,00 1 2 700,00

Chequeo evaporadoras DI Block de Nota 1 350,00 1 2 700,00

Cambio de motores AN Aceite 1 Pote 900,00 1 2 1.800,00

Total: 3.200,00

Rack de Frío

Equipo Rutina Frecuencia Insumos por Equipo Especificaciones

Cantidad de 

insumo que se 

requiere por la 

actividad 

Costo de la 

cantidad de 

insumo 

utilizada en la 

rutina 

Cantidad total 

de veces en 

aplicar estos 

insumos 

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina de 

los equipos 

Limpieza general del equipo Estopa 1 120,00 24 20 57.600,00

Bicarbonato de sodio 1 paquete 200,00 24 20 96.000,00

Chequeo del Agua Limpiador 1Pote 200,00 260 20 1.040.000,00

Estopa 1 120,00 260 20 624.000,00

Renovación de la carga Limpiador 1Pote 200,00 12 20 48.000,00

Estopa 1 120,00 12 20 28.800,00

Agua para baterías 1 110,00 12 20 26.400,00

Total: 1.920.800,00

Baterías

QU

DI

ME

Total de Insumos Requeridos: 6.435.047,33
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Anexo F.22 Repuestos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Montacargas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Anexo F.23 Repuestos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Apiladoras). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Equipo  Rutina  Frecuencia  Repuesto por equipo  Especificación  

Cantidad de 

repuesto que se 

requiere por la 

actividad  

Costo del 

repuesto por 

unidad  

Total de 

equipos 

Costo total por 

rutina 

Cantidad 

Anual de 

frecuencia de 

repuesto

Costo total 

anual

Cambio de los rodamientos AN Rodamientos 1 6.000,00 5 30.000,00 1 30.000,00

Cambio de Freno AN Pastillas de frenos 1 4.000,00 5 20.000,00 1 20.000,00

Cambio de Fusibles BA Fusibles 3 450,00 5 2.250,00 2 4.500,00

Cambio de las luces de 

señalización
AN Bombillos 2

800,00
5

4000
1

4.000,00

Total: 58.500,00

Montacargas

Equipo  Rutina  Frecuencia  
Repuesto por 

equipo  
Especificación  

Cantidad de 

repuesto que 

se requiere 

por la 

actividad  

Costo del 

repuesto por 

unidad  

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina 

Cantidad 

Anual de 

frecuencia de 

repuesto

Costo total 

anual

Cambio de rodamientos AN Rodamientos 1 6.000,00 2 12.000,00 1 12.000,00

Cambio de fusible BA Fusible 3 450,00 2 900,00 2 1.800,00

Total: 13.800,00

Apiladoras
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Anexo F.24 Repuestos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Transpaletas Eléctricas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Anexo F.25 Repuestos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Transpaletas Mecánicas). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Anexo F.26 Repuestos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Neveras Abiertas). 

Fuente: Elaboración propia. 

Equipo  Rutina  Frecuencia  
Repuesto por 

equipo  
Especificación  

Cantidad de 

repuesto que se 

requiere por la 

actividad  

Costo del 

repuesto por 

unidad  

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina 

Cantidad 

Anual de 

frecuencia de 

repuesto

Costo total 

anual

Transpaletas Eléctricas Cambio de los rodamientos AN Rodamientos 4 6.000,00 4 24.000,00 1 96.000,00

Equipo  Rutina  Frecuencia  
Repuesto por 

equipo  
Especificación  

Cantidad de 

repuesto que se 

requiere por la 

actividad  

Costo del 

repuesto por 

unidad  

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina 

Cantidad 

Anual de 

frecuencia de 

repuesto

Costo total 

anual

Transpaletas Mecánicas Cambio de los rodamientos AN Rodamientos 4 6.000,00 69 24.000,00 1 1.656.000,00

Equipo  Rutina  Frecuencia  
Repuesto por 

equipo  
Especificación  

Cantidad de 

repuesto que 

se requiere 

por la 

actividad  

Costo del 

repuesto por 

unidad  

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina 

Cantidad 

Anual de 

frecuencia de 

repuesto

Costo total 

anual

Cambio de bombillo AN Bombillos 5 400,00 4 2.000,00 1 8.000,00

Cambio de motor AN Filtro 2 2.000,00 4 4.000,00 1 16.000,00

Total: 24.000,00

Neveras Abiertas
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Anexo F.27 Repuestos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Planta Eléctrica). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

Anexo F.28 Repuestos requeridos para la ejecución del plan de mantenimiento propuesto (Rack de Frío). 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

Equipo  Rutina  Frecuencia  
Repuesto por 

equipo  
Especificación  

Cantidad de 

repuesto que 

se requiere 

por la 

actividad  

Costo del 

repuesto por 

unidad  

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina 

Cantidad 

Anual de 

frecuencia de 

repuesto

Costo total 

anual

Planta Eléctrica Cambio de Correa AN Correa Tipo 1 2.000,00 1 2.000,00 1 2.000,00

Total: 2.000,00

Equipo  Rutina  Frecuencia  
Repuesto por 

equipo  
Especificación  

Cantidad de 

repuesto que 

se requiere 

por la 

actividad  

Costo del 

repuesto por 

unidad  

Total de 

equipos 

Costo total 

por rutina 

Cantidad 

Anual de 

frecuencia de 

repuesto

Costo total 

anual

Rack de Frío Cambio de Motor AN Abrazadera 2 52,00 2 104,00 1 208,00

Total repuestos: 1.850.508,00
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ANEXOS G: CARTA GANTT 

 

 

 

 

 

 

Anexo G.1 Frecuencias especiales. 

Fuente: Elaboración propia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Frecuencia Iniciales Color

Diariamente DI X

Cada 24 horas HO X

2 veces por día DD X
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ACTIVIDAD / SEMANA 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 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

P X X X X

E

P X

E

P X X

E

P X X X X

E

P X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X

E

P X

E

M
o

n
ta

c
a

rg
a

s

MC-N1-LD-01-M-13-DI

MC-N1-LD-01-M-14-AN

MC-N1-LD-01-M-15-SM

MC-N1-LD-01-M-16-BA

MC-N1-LD-01-M-08-BA

MC-N1-LD-01-M-07-ME

MC-N1-LD-01-M-09-DI

MC-N1-LD-01-M-10-DI

MC-N1-LD-01-M-11-HO

MC-N1-LD-01-M-12-BA

Abril MayoFebrero Marzo Junio DiciembreNoviembreJulio Agosto Septiembre Octubre

MC-N1-LD-01-M-06-AN

MC-N1-LD-01-M-01-TM

MC-N1-LD-01-M-02-AN

MC-N1-LD-01-M-03-SM

MC-N1-LD-01-M-04-TM

MC-N1-LD-01-M-05-TM

Enero



 

178 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

P X X X X

E

P X

E

P X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

Tr
an

sp
al

et
as

 E
lé

ct
ri

ca
s

AP-RM-JG-01-M-03-DI

TM-N1-HT-01-M-01-AN

TM-N1-HT-01-M-02-SM

TM-N1-HT-01-M-03-DI

TM-N1-HT-01-M-04-DI

AP-RM-JG-01-M-01-AN

TE-RM-HT-01-A-06-BA

TE-RM-HT-01-A-07-DI

TE-RM-HT-01-A-08-TM

TE-RM-HT-01-A-09-AN

TE-RM-HT-01-A-10-SE

TE-RM-HT-01-A-01-TM

TE-RM-HT-01-A-02-AN

TE-RM-HT-01-A-03-SM

TE-RM-HT-01-A-04-DI

TE-RM-HT-01-A-05-DI

Tr
an

sp
al

et
as

 

M
ec

án
ic

as

AP-RM-JG-01-M-10-BA

AP-RM-JG-01-M-11-DI

A
pi

la
do

ra
s

AP-RM-JG-01-M-04-AN

AP-RM-JG-01-M-05-SE

AP-RM-JG-01-M-02-SM

AP-RM-JG-01-M-06-DI

AP-RM-JG-01-M-07-BA

AP-RM-JG-01-M-08-DI

AP-RM-JG-01-M-09-DI
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P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X

E

P X X X X X X

E

P X

E

P X

E

P X X

E

P X X

E

P X X

E

P X X

E

P X

E

P X

E

P X

E

P X

E

P X

E

P X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X

E

Ra
ck

 d
e 

Fr
ío

RF-DM-HP-01-MA-02-ME

RF-DM-HP-01-MA-03-ME

RF-DM-HP-01-MA-04-DI

RF-DM-HP-01-MA-05-AN

RF-DM-HP-01-MA-06-ME

RF-DM-HP-01-MA-01-DD

PE-ME-WD-01-MA-20-AN

PE-ME-WD-01-MA-21-AN

Pl
an

ta
 E

lé
ct

ri
ca

PE-ME-WD-01-MA-15-AN

PE-ME-WD-01-MA-16-AN

PE-ME-WD-01-MA-17-AN

PE-ME-WD-01-MA-18-AN

PE-ME-WD-01-MA-19-DI

PE-ME-WD-01-MA-10-SM

PE-ME-WD-01-MA-11-SM

PE-ME-WD-01-MA-12-AN

PE-ME-WD-01-MA-13-AN

PE-ME-WD-01-MA-14-AN

PE-ME-WD-01-MA-05-BM

PE-ME-WD-01-MA-06-AN

PE-ME-WD-01-MA-07-AN

PE-ME-WD-01-MA-08-SM

PE-ME-WD-01-MA-09-SM

PE-ME-WD-01-MA-01-DI

PE-ME-WD-01-MA-02-DI

PE-ME-WD-01-MA-03-SE

PE-ME-WD-01-MA-04-SM
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P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X

E

P X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X

E

P X X X X

E

P X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

CV-PC-HB-01-MA-01-ME

CV-PC-HB-01-MA-02-ME

CV-PC-HB-01-MA-08-SM

CV-PC-HB-01-MA-09-ME

CV-PC-HB-01-MA-10-AN

CV-PC-HB-01-MA-11-DI

C
a

v
a

s

CV-PC-HB-01-MA-03-TM

CV-PC-HB-01-MA-04-ME

CV-PC-HB-01-MA-05-ME

CV-PC-HB-01-MA-06-ME

CV-PC-HB-01-MA-07-TM

N
e

v
e

ra
s 

A
u

to
co

n
te

n
id

a
s

N
e

v
e

ra
s 

A
b

ie
rt

a
s

NA-PC-HS-01-A-06-TM

NA-PC-HS-01-A-07-AN

NC-PC-SM-01-A-01-ME

NC-PC-SM-01-A-02-ME

NC-PC-SM-01-A-03-ME

NA-PC-HS-01-A-01-DI

NA-PC-HS-01-A-02-AN

NA-PC-HS-01-A-03-TM

NA-PC-HS-01-A-04-DI

NA-PC-HS-01-A-05-AN
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Anexo G.2 Carta Gantt para la elaboración del mantenimiento propuesto. 

Fuente: Elaboración propia. 

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

P X X X X X X X X X X X X

E

Total rutinas 35 33 32 31 30 33 34 32 34 34 34 33 32 36 35 32 33 30 33 34 33 32 34 34 31 31 36 33 32 33 29 34 35 32 32 34 33 31 32 34 34 32 32 28 33 33 31 32 33 32 31 30

CG-SB-F2-01-A-02-ME

B
a

te
rí

a
s

C
a

rg
a

d
o

re

s
BT-SB-JG-01-A-01-QU

BT-SB-JG-01-A-02-DI

BT-SB-JG-01-A-03-DI

CG-SB-F2-01-A-01-ME


