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Introduccion

La Cooperativa Agropecuaria de Norte de Santander — COAGRONORTE.LTDA, es una
empresa conformada por 542 asociados agricultores con 14.332 hectéreas de arroz sembradas las

cuales garantizan un ingreso anual de arroz paddy de 87.041 toneladas.

Este arroz paddy es ingresado a lo largo del afio a la planta molino oro, donde inicia su proceso
de produccioén. En primera instancia se limpia y se seca con equipos de pre limpieza, torres y
albercas de secamiento. Posteriormente se almacena durante un periodo determinado, una vez se
haya cumplido su fase de reposo es descascarado, pulido y clasificado. Luego pasa a equipos de
seleccion donde se escogen granos de calidad y para que por medio de maquinas empacadoras, el

arroz blanco sea envasado para su comercializacion.

Los productos comercializados por la empresa son el arroz Zulia fortificado con acido félico y
riboflavina, arroz oro, arroz cristal, arroz Zulia Premium, arroz integral, granza de arroz y harina
de arroz. Cada uno de estos productos se comercializa en diferentes presentaciones, desde 250 g

hasta 50 kg.

La seccion empaquetado es una de la méas importantes de la planta molino oro ya que en ella se
realiza el proceso final de produccion, que es vital e importante para la comercializacion local y
nacional del producto. La seccidn opera en 2 turnos, el primer turno va de 6 am a5 pmy el segundo

turno va de 6 pm a 5 am, teniendo una operacion de 24 horas. Se conforma de 6 empacadoras



24

automaticas de arroz 1k, 1 empacadora automaticas de arroz 5k, 3 maquinas enfardadoras, 5
elevadores de cangilones, 31 bandas transportadoras, 1 tripper

, 2 transportadores sin fin, 3 empacadoras de bultos, 1 clasificadora electronica, 1 esclusa, 1
filtro de manguilla, 1 fortificador de arroz, 3 selladores de plancha, 5 verificadores de peso, 1

estibador manual, 23 moto reductores y 1 motor eléctrico.

A pesar de ser una seccion importante en el proceso de produccion, esta no es abordada con la
importancia que requiere ya que carece de mucho control por parte del area de mantenimiento por
ser una seccién relativamente nueva con tan solo 2 afios puesta en marcha con nueva y sofisticada
maquinaria. Actualmente no cuenta con un registro detallado de caracteristicas de maquinaria,
cuantificacion e identificacion de repuestos instalados por maqguina, disponibilidad de repuestos en
almacén. A todo lo anterior se suma la gran cantidad de érdenes de trabajo correctivos ejecutados
a la maquinaria debido a que no se cuenta con una formulacién y programacion de 6rdenes de
trabajo preventivas para que la intervencion de la maquinaria se realice de manera previa a la falla.
Las ordenes de trabajo correctivas ejecutadas no cuentan con un registro alguno necesario para la

realizacion de la hoja de vida sobre el comportamiento de la maquinaria.

El propdsito de este proyecto es disefiar un plan de mantenimiento preventivo para la seccion
de empaquetado de la planta molino oro. Lo que se busca con este plan de mantenimiento es atender
y suplir cada una de las necesidades que se vienen presentando a diario, como respuesta a esto se
debe generar una mejora continua de la seccion. Esta mejora comprende mayor disponibilidad de
la maquinaria, disminucién de paradas imprevistas en la produccion, un producto de mejor calidad,
mayor disponibilidad de repuestos en almacén, prolongacion de vida util de la maquinaria,

disminucion de costo de reparacion de la maquinaria, disminucion de Ordenes de trabajo
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correctivas, disminuir perdida de insumos y producto, entre otras que hardn de la seccion de
empaquetado una seccidn eficiente y efectiva como lo debe ser por la importancia que tiene en el

proceso productivo.

Para alcanzar cada uno de los objetivos de mejora de la seccion de empaquetado se deben
realizar una serie de actividades, tales como la identificacion y cuantificacion de las piezas
consumibles de la maquinaria, cuantificacion e identificacion de todas las maquinas existentes,
descripcion detallada de la maquinaria, formulacion de ordenes de trabajo adecuadas para la
prevencion de fallas, programacion adecuada para la intervencion de la maquinaria sin que se vea
afectado el proceso productivo, control y disponibilidad de herramientas usadas para la ejecucion
de las ordenes de trabajo, analisis detallado del estado actual de la maquinaria, entre otras que a

medida que avance la ejecucion del proyecto se tendran en consideracion.
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1. Problema

1.1 Titulo
Disefio de un plan de mantenimiento preventivo de la seccion de empaquetado de la planta

molino oro de la cooperativa agropecuaria de Norte de Santander - COAGRONORTE.LTDA.

1.2 Formulacion del problema
¢En que afecta la inexistencia de un programa de mantenimiento preventivo en la seccion de
empaquetado de la planta molino oro de la cooperativa agropecuaria de Norte de Santander-

COAGRONORTE.LTDA?

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo General

Disefiar un programa de mantenimiento preventivo de la seccién de empaquetado de la planta
molino oro de la cooperativa agropecuaria de Norte de Santander-COAGRONORTE.LTDA, para

eliminar fallas y defectos de la maquinaria garantizando un constante y adecuado desempefio.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Realizar un andlisis previo de la maquinaria de la seccion de empaquetado para
identificar su estado y falencias.

¢ Disefio del plan de mantenimiento preventivo de la seccion de empaquetado

e Determinar indicadores de disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria de la seccion

de empaquetado
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1.4 Planteamiento del problema
La seccion de empaquetado actualmente se conforma de nueva y sofisticada maquinaria que
garantiza la eficiencia del proceso de produccion. Los trabajos de produccidn se llevan a cabo en
doble jornada debido a las altas demandas que el mercado ejerce hacia la empresa, esto por su parte
aumenta el funcionamiento anual de la maquinaria y por ende también aumenta el nivel de deterioro

generando infinidades de averias que comprometen al proceso de produccion.

El incremento de las averias de la maquinaria se debe no solo por el deterioro de las mismas
sino que no existe prevencion alguna para que esto no ocurra. La ausencia de ordenes de trabajo
preventivas influye directamente ya que esta genera la carencia de una programacion anual para la

intervencion de la maquinaria previa a la falla.

La inexistencia de un programa de mantenimiento preventivo en la seccién de empaquetado de
la planta molino oro de la cooperativa agropecuaria de Norte de Santander-
COAGRONORTE.LTDA, es resultado de la ausencia de organizacion de la misma ya que no
cuenta con un control de la maquinaria activa y su respectiva identificacion, ordenes de trabajo
preventivas y programacion de ejecucion, fichas técnicas donde se especifiquen caracteristicas
relevantes y recomendaciones, control de disponibilidad de recursos necesario para el

mantenimiento, entre otros.

La falta de un programa de mantenimiento preventivo en la seccion de empaquetado esta
causando menor disponibilidad de la maquinaria por lo que se ve afectada los indices de produccién
y jornadas laborales, incremento de paradas imprevistas en la produccion generando perdida de

insumos y productos, incremento de 6rdenes de trabajo correctivas y costo de reparacion
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disminuyendo la vida atil de la maquinaria y calidad del producto, ausencia de hojas de vida de la
maquinaria lo cual impide llevar un control y seguimiento de las intervenciones realizadas a la
maquinaria. Las consecuencias anteriores son producto de un problema que afecta directamente al

estado de la maquinaria como al proceso productivo que ellas realizan.

1.5 Justificacion
Partiendo de la problematica que se vive actualmente en la seccion de empaquetado se propone

como solucion el disefio de un programa de mantenimiento preventivo aplicado a la misma.

Lo que se busca con el disefio de un programa de mantenimiento preventivo de la seccion de
empaquetado de la planta molino oro de la cooperativa agropecuaria de norte de Santander-
COAGRONORTE.LTDA es transformar todos los aspectos negativos que actualmente posee la

seccidn y convertirlos en virtudes en pro de una mejora constante de la misma.

Las mejoras adquiridas en la seccion de empaquetado por medio del disefio de un programa de
mantenimiento preventivo serd el aumento de disponibilidad de la maquinaria para alcanzar y
superar los indicativos de produccion exigidos por el mercado, disminuir paradas no programadas
en la produccion evitando la perdida de insumos, producto y contratiempos en el proceso de
produccion, disminuir ordenes de trabajo correctivas y costo de reparacion para aumentar la vida
atil de la maquinaria, conservar la calidad del producto y garantizar el funcionamiento adecuado
de la maquinaria, registrar adecuadamente las hojas de vida de la maquinaria de tal manera que se
cuente con una organizacion, control y seguimiento de todas las intervenciones rutinarias,

programadas y no programadas ejecutadas en las mismas, finalmente aumentar y garantizar la
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disponibilidad de recursos necesarios para el mantenimiento programado de modo que a la hora de

ejecutarlo se tengan las garantias para realizarlo.

Las mejoras continuas en la seccion de empaquetado son el argumento y justificacion del disefio
de un programa de mantenimiento preventivo de la misma ya que con él se aborda una problematica
actual y en base a esta expone soluciones para hacer que la seccion de empaquetado sea eficiente
y fundamental en el proceso de produccidén de la planta molino oro de la cooperativa Agropecuaria

de norte de Santander-COAGRONORTE.LTDA.

1.6 Alcance y limitaciones

1.6.1 Alcance

Partiendo de la falta de un programa de mantenimiento preventivo de la seccion de empaquetado
en el presente proyecto se realiza un analisis previo de la maquinaria para identificar sus falencias
y estado, inventario de la maquinaria y codificacion identificativa, analisis de recursos disponibles
para la ejecucion de la programacion, fichas técnicas de la maquinaria, ordenes de trabajo y
frecuencia de ejecucion, programacion del mantenimiento de la seccion y de cada uno de sus
maquinas y por ultimo hojas de vida de la maquinaria. En base al contenido del presente proyecto
se realiza el disefio de un programa de mantenimiento de la seccion de empaqguetado de la

cooperativa agropecuaria de Norte de Santander-COAGRONORTE.LTDA.
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1.6.2 Limitacién

El presente proyecto se limita al disefio de un programa de mantenimiento preventivo de la seccion
de empaquetado de la cooperativa agropecuaria de Norte de Santander-COAGRONORTE.LTDA
y no a la implementacion del mismo, ya que esto es decision de la empresa. El periodo de tiempo
para la recoleccion de informacidn necesaria para la ejecucién del proyecto se limita hasta el 02 de
octubre del presente afio porque hasta esa fecha se tendré acceso en su totalidad a las instalaciones
de la seccion de empaquetado de la planta molino oro. El disefio del programa de mantenimiento
preventivo no estudia la parte de cuantificacion de personal necesario para la ejecucion de
actividades ya que este se limita a una sola persona encargada y capacitada para hacerlo, a esto
también se suma el no estudio del costo del personal de mantenimiento porque es la misma empresa

que se encarga al respecto basada en politicas financieras internas.

1.7 Delimitaciones

1.7.1 Delimitacién Espacial

El desarrollo de la problematica que comprende el presente proyecto se centra en la seccion de
empaquetado de la planta molino oro de la cooperativa agropecuaria de Norte de Santander-
COAGRONORTE.LTDA que se ubica en el Km 8 via al Zulia del municipio de Cucuta del
departamento Norte de Santander, por lo tanto la recoleccidn de datos, analisis y ejecucion del

proyecto se llevaran a cabo en sus instalaciones.
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1.7.2 Delimitacion Tedrica

Para el desarrollo del presente proyecto se aplicaran los conceptos adquiridos en las areas de

gestion de mantenimiento industrial y metodologia de la investigacion.

2. Marco referencial

2.1 Antecedentes
En el proyecto GESTION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN LA MAQUINARIA
EMPACADORA DE LA COMPARNIA BRINSA S.A- (SAL REFISAL) (Caicedo, 2015) trata
sobre como la implementacion constante del mantenimiento correctivo, aplicado generalmente por
los mismos operarios de la organizacion, genera tiempos muertos en las diferentes lineas de
produccion por las mismas fallas de mantenimiento que se producen en las maquinas encargadas
del proceso de empaque, esta condicidn hace que la produccion diaria se vea afectada por distintas

causales que genere el no cumplimiento y una baja productiva para la organizacion.

De esta manera se puede determinar que el mantenimiento correctivo utilizado por la
organizacion no es suficiente para alcanzar los requerimientos productivos diarios porque mientras
que en la parte de refineria se producen al dia 1000 toneladas de estas se estan empacando 600
toneladas lo que afecta la produccion total de la planta de sal. Actualmente Sal Refisal Brinsa S.A
no cuenta con un mantenimiento preventivo que permita abrir el campo de accion ante las causales

recurrentes que se generan en cada una de las lineas de produccién, produciendo una afectacion en
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la eficiencia de la organizacion. La planta de sal se ha propuesto gestionar un mantenimiento
preventivo que tenga como meta mitigar las causales que generan la mayor cantidad de tiempos
muertos en el rea de empaque con el fin de mejorar la productividad el segundo semestre de 2015.
Los indicadores de este Mantenimiento conservan una alineacion con los objetivos de la compaiiia,

relacionandose con el costo y disponibilidad que permiten observar su comportamiento.

En el proyecto DISENO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN UNA
EMPRESA EMPACADORA DE CAMARON (Guale, 2018) trata que en la actualidad la Empresa
Empacadora de Camardn no cuenta con una programacion correcta para el mantenimiento de sus
equipos, el personal técnico maneja un concepto errado de lo que es un mantenimiento preventivo
versus mantenimiento correctivo, ademas no se lleva un registro de los trabajos realizados en los
equipos de produccion, toda esta problematica ha ocasionado que las maquinarias de la empresa

presenten paradas imprevistas, generando asi pérdidas econémicas.

Es por eso que el presente trabajo de investigacion pretende disefiar un plan de mantenimiento
preventivo que permita minimizar los riesgos que se presentan en las maquinarias, para asi poder
alargar su vida Gtil, asi mismo evitar retrasos en las operaciones, reduciendo asi los costos de
produccién. El Disefio de un Plan de Mantenimiento Preventivo contribuira a la mejora continua
en el Proceso de Gestion de Mantenimiento, conservando la calidad en sus productos, la

permanencia en el mercado como una de las mejores empresas productoras de camarén en Ecuador.

Se identifica que el problema con mayor incidencia en la Empresa Empacadora de Camaron,
son las paralizaciones de los equipos de produccion por fallas eléctricas y mecanicas, en este caso

en las maquinas clasificadoras de camardn las mismas que generan pérdidas considerables a la
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industria. ES por eso que se propone disefiar un plan de mantenimiento preventivo a las mismas
que permita mejorar la gestion de mantenimiento. Para esto se requiere obtener informacion sobre
los componentes y accesorios, con la finalidad de determinar los repuestos de las maquinas
clasificadoras de camardn que requieran cambio periédicamente, y evitar las paralizaciones ya que

se producen al no existir una programacion correcta de mantenimiento.

Para la Empresa Empacadora de Camarén, es recomendable acoger a la alternativa de solucion
expuesta en el presente trabajo ya que si plantea una planificacion acorde al calendario de aguajes,
se puede realizar de manera oportuna los trabajos de mantenimiento de las maquinas clasificadora
de camaron sin afectar la produccion de la organizacién. Por otro lado es recomendable realizar
capacitaciones y motivaciones al personal técnico de mantenimiento para que de una manera u otra

aporte a la solucion al problema y promover también una culturalizacion de mejora continua.

En el proyecto OPTIMIZACION A LA GESTION DEL MANTENIMIENTO DE LA
MAQUINARIA EN LA EMPRESA EMBOTELLADORA DE AGUA BRISAS DEL CRISTAL
(Vallejo, 2016) trata sobre la optimizacion a la gestion del mantenimiento de la maquinaria
realizado en ciertas etapas que permitieron identificar la situacion organizacional de la empresa, la
actualidad de sus procesos, las mejoras que se podian hacer al mantenimiento de herramientas de

trabajo y asi poder obtener mejores rendimientos.

Dentro de cada proceso se desarrollaron estudios y métodos propios del area de produccion para
detectar asi los posibles problemas logrando levantar informacién sobre la maquinaria (nombre,
afio de fabricacion, tipo de maquinaria) y asi sugerir cambios para lograr soluciones mejorando de

esta manera la gestion del mantenimiento de sus equipos.
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En el levantamiento de informacion se recopilo datos sobre el niUmero de paros que tenia cada
equipo de trabajo, el volumen de produccion, el nimero de horas de trabajo de acuerdo a su
demanda y como era la distribucion de la maquinaria para cada proceso. Posterior a esto se elabord
la matriz de criticidad de equipos para determinar a qué nivel se encontraba cada uno de ellos y asi
tener una idea de como podia afectar a la produccion el nUmero de veces que podian parar en
periodos de tiempo.

En la etapa de desarrollo de mejoras se elaboré un procedimiento el cual consistié en indicar
como se hara una programacién de mantenimiento, como se debe hacer la gestion documental del
mismo, los repuestos utilizados en cada mantenimiento determinando que el personal debera ser
participe de todas las actividades concluyendo que se debe hacer una distribucion correcta a una
de sus areas ademas de mantener capacitado al personal y hacer un correcto seguimiento para lo

cual se elabor6 formatos acorde a la naturaleza que tiene la empresa.

En el proyecto PROPUESTA PARA MEJORAR LA PRODUCCION EN EL AREA SHELL-
ON DE LA EMPRESA ACUAMAR S.A (Rocha, 2010-2011) trata sobre los inconvenientes que
tiene la linea de empacado de camaron y las cuales afectan los procesos productivos de la empresa.
Tales como los tiempos improductivos, las paradas imprevistas por las maquinarias principal
motivo que interfiere en el desempefio de la maquina. La solucion propuesta es la implementacién
del TPM (mantenimiento productivo total) para lo cual se aplica cuatro de los pilares béasicos de
confiabilidad: mantenimiento auténomo, mejoras enfocadas, mantenimiento planeado vy
entrenamiento. Lo anterior mediante la utilizacion de técnicas como: Diagrama de Pareto,

Diagrama Ishikawa, Analisis FODA, Tabulacion de datos, entrevista y encuestas.
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Cabe destacar que para su implementacion se necesita que todas las personas se involucren tanto
gerencia; operadores, técnicos, supervisores, entrenandolos de manera continua e incentivandolos
a cambiar de mentalidad, mostrandoles los beneficios que se obtienen con este proceso de mejora

continua.

Una vez realizada la implementacién de los pilares de confiabilidad y puesta en practica las
herramientas del TPM se obtendran los resultados deseados de acuerdo con los objetivos y metas
establecidos (aumento del 50% en el primer afio las efectividad global del equipo, aumentando en
cada afo el 25% de los objetivos logrados).Se va a obtener ademas una linea altamente productiva

y eficiente es decir cero averias, cero fallas, cero defectos.

La implementacion tiene un costo de $45,328.92 y el Analisis Beneficio Costo es de 1.25 lo que

significa que por cada dolar invertido se obtendran 1.25.

2.2 Marco teorico

2.2.1 Evolucién del Mantenimiento.

Durante el siglo xx tres grandes etapas han marcado la evolucion del mantenimiento en cuanto
a técnicas y organizaciones que se implementaron durante este siglo. Cada sector de la industria ha
evolucionado de forma diferente por ejemplo la aeronéutica ha ido siempre muy por delante del
sector industrial, naval y ferroviario, es por eso que en la aviacion se experimento las primeras
tecnologias predictivas y sistemas de monitorizacion. Es por esto que las tres generaciones de

evolucion se aplican mas que todo a los sectores convencionales muy apartes de la aviacion.
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Las tres etapas de la evolucién del mantenimiento se llamaron primera, segunda y tercera
generacion. En la primera generacion se da entre 1930 y 1950 més exactamente en la segunda
guerra mundial en donde las actividades de mantenimiento se centraban solamente en reparar todo
lo que se averiaba y también a unas actividades periodicas de reengrases, lubricacion y limpieza.
La segunda guerra mundial motivo a la evolucion del mantenimiento por los avances que se dieron
en la industria armamentistica y en la evolucion del mundo de la aviacion, esto dio paso
rapidamente a la segunda generacion en donde se postularon como objetivos la disponibilidad
operaciones de los medios de produccion y la duracion méaxima de la maquinaria en condiciones
de operacidn ideales lo cual generara un menor costo. A todo lo anterior también se suma la enorme
competencia industrial de 1950 y finales de los afios 70, en donde la busqueda de mejores

resultados en la produccion era lo primordial.

La segunda generacion pone en marcha los sistemas de mantenimiento preventivo basados en
revisiones ciclicas a los equipos e instalaciones y medios en general. Estas revisiones ciclicas se
definen con base en la “"curva de la bafiera™ aplicable a maquinas mecanicas y electromecanicas.
La curvade la bafiera consta de dos etapas, la primera es donde la maquina lleva a cabo los primeros
ajustes y puesta en marcha en donde se producen fallos por la baja calidad en los subconjuntos que
la conforman; por otra parte en la segunda etapa se denomina como periodo continuo de vida Util
en el que se realizan pequefias reparaciones de averias, ciertos reengrases o inspecciones puntuales
las cuales se definen segun el numero de horas de trabajo, nimero de horas de vuelo, kildbmetros
recorridos, etc. La optimizacion de este mantenimiento de segunda generacion basado por
mantenimiento preventivo rutinario y mantenimientos correctivos, se fundamenta en sistemas de
planificacion de actividades y de control de trabajos realizados. Los sistemas de planificacion de

actividades y control de trabajos realizados a mediados de los afios 70 se apoyaron en las
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herramientas informaticas las cuales permitieron implementar toda esta informacién en base de

datos informatizadas las cuales ayudaron a la toma de decisiones.

En la década de los 80 el mantenimiento de segunda generacion experimento un estancamiento
debido a que ya se habia optimizado las periodicidades y consistencias de las revisiones ciclicas
preventivas, sistemas de planificacién y control lo cual generaban una estabilizacion de fiabilidad,
disponibilidad y costes. Los expertos mundiales del mantenimiento relacionaron este
estancamiento con la fiabilidad, disponibilidad y costes, debido a que la mejora de uno de ellos
implica el deterioro de los demas afectando directamente a la gestion del mantenimiento. Es por
es0 que se empez0 a hablar del mantenimiento de tercera generacién, el cual abordo como objetivos
de disponibilidad, fiabilidad, costes y otros aspectos. En esta generacion la calidad del
mantenimiento empez0 a ser importante, por lo que se vio afectado por la creacion de normativas

por lo que se convenio llamar al manteniendo preventivo como manteniendo legal o reglamentario.

El aumento de exigencia de los equipos y el equilibrio estable de la disponibilidad, fiabilidad y
coste obligaron a cambiar la filosofia de mantenimiento, es por eso que la filosofia y técnicas del
mantenimiento de tercera generacion se basaron en la incorporacién de nuevos métodos e
intervencion de los equipos solo cuando fueran necesario, es por eso que se buscd disminuir
actividades preventivas rutinarias salvo que estas se vieran obligadas a realizarlas lo cual dio como
resultado a los mantenimientos segn condiciones(MOC) . En esta generacion tambien se hablan
de los mantenimiento predictivos en lo que se intervienen la maquina antes de que se produjera
fallo o deterioro catastrofico en base a una variable significativa que asi lo considere. En la tercera
generacion de mantenimiento se presenta como herramienta importante el anélisis de riesgo,

comenzando la etapa de descentralizacion de los sistemas de informacion y analisis rigurosos y
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técnico de los datos por expertos, previos a los lanzamientos de érdenes. Los analisis de causas y
efectos también son importantes en esta generacion debido a que no solo habia que analizar la
averia sino que también sus causas, debido a que todas las causas eran diferentes por lo tanto las
acciones a realizar también lo eran. La participacion activa de los operarios de la maquinaria se
convirtio es algo fundamental para esta generacion ya que la opinién de ellos ayudaban a los
expertos a realizar el analisis de las causas y efectos, para que después fueran los expertos quienes
tomaran las decisiones adecuadas.

En la tercera generacidén de mantenimiento se empez0 a hablar de la externalizacion del mismo,
el cual llevo a la contratacion externa de actividades de mantenimiento de manera que se redujeran

costos y aumentar la flexibilidad.

En el siglo XXI aparece una nueva generacion de mantenimiento la cual se denomind cuarta
generacion, en la cual se refleja la necesidad de integrar todos los nuevos conceptos de
mantenimiento planteados a finales del siglo XX. En esta nueva generacion aparecen concepto
como RCM (mantenimiento centrado en fiabilidad/ confiabilidad) , TPM (Manteniendo
productivo total) , gestion de mantenimiento orientada no a resultados técnicos del propio
departamento sino a los clientes de esta manera los resultados con los que se debe medir la actividad
son realmente los que identifiquen la percepcion del destinatario del servicio hacia el mismo ya

que su valoracién debe ser la que guie la evaluacion de la actividad del departamento.

2.2.2 Mantenimiento.

Definimos habitualmente mantenimiento como el conjunto de técnicas destinado a conservar

equipos e instalaciones en servicio durante el mayor tiempo posible (buscando la mas alta
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disponibilidad) y con el maximo rendimiento. El concepto de mantenimiento puede definirse de
muy distintas formas, atendiendo al enfoque que se le dé en cada caso. Incluso resulta insuficiente,
hoy en dia, pretender una definicion basada simplemente en termino economicos. Resulta obvio
que el punto de partida del mantenimiento es mantener el correcto estado funcional de los equipos
e instalaciones, sin embargo las consecuencias que el desarrollo de este principio elemental puede
tener sobrepasan ampliamente el objetivo inicial.

Por desgracia en otras muchas empresas ninguna de las dos filosofias triunfa. EI porcentaje de
empresas que dedican todos sus esfuerzos a mantenimiento correctivo que no se platean si esa es
la forma en la que se obtiene un maximo beneficio (objetivo Gltimo de la actividad empresarial) es
muy alto. Son mucho los responsables de mantenimiento, tanto de empresas como pequefias, que
creen gue estas técnicas estan muy bien en el campo teorico, pero que en su planta no son
aplicables: parten de la idea de que la urgencia de las reparaciones es la que marca y marcara

siempre las pautas en el departamento de mantenimiento.

2.2.2.1 Objetivos del mantenimiento.

El objetivo fundamental de mantenimiento no es pues reparar urgentemente las averias que
surjan. El departamento de mantenimiento de una industrial tiene cuatro objetivos que deben
marcar y dirigir su trabajo:

2.2.2.1.1Disponibilidad.

La disponibilidad de una instalacion se define como la proporcion del tiempo que dicha
instalacion ha estado en disposicion de producir, con independencia de que finalmente lo haya

hecho o0 no por razones ajenas a su estado técnico.
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El objetivo més importante de mantenimiento es asegurar que la instalacion estara en
disposicion de producir un minimo de horas determinado del afio. Es un error pensar que el objetivo
de mantenimiento es conseguir la mayor disponibilidad posible (100%) puesto que esto puede
Ilegar a ser muy caro, anti rentable. Conseguir pues el objetivo marcado de disponibilidad con un

coste determinado es pues generalmente suficiente.

Los principales factores a tener en cuenta en el calculo de la disponibilidad son los siguientes:
e NuUmero de horas totales de produccion.
e Numero de horas de indisponibilidad total para producir, que pueden ser debidas a
diferentes tipos de actuaciones de mantenimiento:
e Intervenciones de mantenimiento programado que requieran parada de planta.
¢ Intervenciones de mantenimiento correctivo programado que requieran parada de
planta o reduccion de carga.
e Intervenciones de mantenimiento correctivo no programado que detienen la
produccion de forma inesperada
e Numero de horas de indisponibilidad parcial, es decir, nimero de horas que la planta
esta en disposicion para producir pero con una capacidad inferior a la nominal debido al
estado deficiente de una parte de la instalacion, que impide que ésta trabaje a plena carga.
En cuanto a los valores aceptables de disponibilidad muchos tipos de instalaciones industriales,
conseguir objetivos de disponibilidad superiores al 92% de forma sostenida (un afio o varios puede
obtenerse, pero no de forma continuada) es un objetivo bastante ambiciosos. Las instalaciones

industriales suelen buscar objetivos entre ese 92% y un 50%, en los casos menos exigentes en lo
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que se disponga de una capacidad de produccion muy superior a lo que es capaz de absorber el

mercado.

2.2.2.1.2 Fiabilidad.

La fiabilidad es un indicador que mide la capacidad de una planta para cumplir su plan de
produccién previsto. En una instalacion industrial se refiere habitualmente al cumplimiento de la
produccién planificada, y comprometida en general con clientes internos o externos. El
incumplimiento de este programa de carga puede llegar a acarrear penalizaciones econémicas, y
de ahi la importancia de medir este valor y tenerlo en cuenta a la hora de disefiar la gestion del
mantenimiento de una instalacion. Los factores a tener en cuenta para el calculo de este indicador
son dos:

e Horas anuales de produccién, tal y como se ha detallado en el apartado anterior.
e Horas anuales de parada o reduccion de carga debidas exclusivamente a mantenimiento
correctivo no programado.

Para un calculo correcto y coherente de este factor debe definirse siempre cual es la distincion
entre mantenimiento correctivo programado y no programado. El objetivo de mantenimiento
persigue que este parametro esté siempre por encima de un valor establecido en el disefio técnico-
econdémico de la planta, y su valor es habitualmente muy alto (igual o superior incluso al 98%).

Una instalacién bien gestionada no deberia tener ningtin problema para alcanzar este valor.

2.2.2.1.3 Vida util de la planta.
El tercer gran objetivo de mantenimiento es asegurar una larga vida (til para la instalacion. Es

decir, las plantas industriales deben presentar un estado de degradacion acorde con lo planificado
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de manera que ni la disponibilidad ni la fiabilidad ni el coste de mantenimiento se vean fuera de
sus objetivos fijados en un largo periodo de tiempo, normalmente acorde con el plazo de
amortizacion de la planta. La esperanza de vida util para una instalacion industrial tipica se sitla
habitualmente entre los 20 y los 30 afios, en los cuales las prestaciones de la planta y los objetivos

de mantenimiento deben estar siempre dentro de unos valores prefijados.

2.2.2.1.4 Cumplimiento del presupuesto.
Los objetivos de disponibilidad, fiabilidad y vida atil no pueden conseguirse a cualquier precio.
El departamento de mantenimiento debe conseguir los objetivos marcados ajustando sus costes a

lo establecido en el presupuesto anual de la planta.

2.2.2.2 Funciones del mantenimiento.
En términos muy generales, puede afirmarse que las funciones basicas del mantenimiento se
pueden resumir en el cumplimiento de todos los trabajos necesarios para establecer y mantener el

equipo de produccién de modo que cumpla con los requisitos normales del proceso.

La concrecion de esta definicion tan amplia dependera de diversos factores entre los que puede
mencionarse el tipo de industria asi como su tamafio, la politica de la empresa, las caracteristicas
de la produccion, e incluso su emplazamiento. Aun asi, las tareas encomendadas al departamento
encargado del mantenimiento pueden diferir entre distintas empresas, atendiendo a la estructura
organizativa de las mismas, con lo que las funciones del mantenimiento, en cada una de ellas, no

seran obviamente las mismas.
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Por tanto, dependiendo de estos factores citados, al campo de accion de las actividades de un
departamento de ingenieria del mantenimiento puede incluir las siguientes responsabilidades:
e Mantener los equipos e instalaciones en condiciones operativas eficaces y seguras.
e Efectuar un control del estado de los equipos asi como de su disponibilidad
e Realizar los estudios necesarios para reducir el nimero de averias imprevistas.
e En funcion de los datos histéricos disponibles, efectuar una prevision de los repuestos
de almacén necesarios
e Intervenir en los proyectos de modificacion del disefio de equipos e instalaciones.
e Llevaracabo aquellas tareas que implican la modificacidn o reparaciones de los equipos
o instalaciones
e Instalacion de nuevo equipo
e Asesorar a los mandos de produccion
e Velar por el correcto suministro y distribucion de energia
e Realizar el seguimiento de los costes de mantenimiento
e Preservacion de locales, incluyendo la proteccién contra incendios
e Gestion de almacenes
e Tareas de vigilancia
e Gestion de residuos y desechos
e Establecimiento y administracion del servicio de limpieza

e Proveer el adecuado equipamiento al personal de la instalacion

Cualesquiera que sean las responsabilidades asignadas al servicio de mantenimiento, es

fundamental para el buen funcionamiento de la empresa que estas estén perfectamente definidas y
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sus limites de accion y autoridad claramente establecidos. Esto implica evitar que determinadas
actuaciones queden mal definidas, en lo que suele llamarse ““terreno de nadie”” o por el contrario,

que exista superposicion de responsabilidades, 1o que podria ocasionar conflictos de autoridad.

2.2.2.3 Mision del mantenimiento.

Conservar la planta industrial con el equipo, los edificios, los servicios y las instalaciones en
condiciones y la calidad especificadas, pudiendo ser utilizados en condiciones de seguridad y
economia de acuerdo a un nivel de ocupacion y a un programa de uso definidos por los

requerimientos de produccion.

El mantenimiento constituye un sistema dentro de toda organizacion industrial cuya funcion
consiste en ajustar reparar, remplazar o modificar los componentes de una planta industrial para

que las mismas puede operar satisfactoriamente en cantidad /calidad durante un periodo dado.

El mantenimiento, por su incidencia significativa sobre la produccién y productividad de las
empresas, constituye uno de los modos idoneos para lograr y mantener mejoras en eficiencia,
calidad, reduccion de costos y de perdidas, optimizando asi la competitividad de las empresas que

lo implementan dentro del contexto de la excelencia gerencial y empresarial.

2.2.2.4 Impacto del mantenimiento en las organizaciones.
Es el medio que tiene toda empresa para conservar operable con el debido grado de eficiencia y
eficacia su activo fijo. Engloba al conjunto de actividades necearias para:

e Mantener una instalacion o equipo en funcionamiento
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e Restableces el funcionamiento del equipo en condiciones predeterminadas
El mantenimiento incide, por lo tanto, en la cantidad y calidad de la produccion.
En efecto, la cantidad de produccion a un nivel de calidad dado esta determinada por la
capacidad instalada de produccién y por su disponibilidad, entendiéndose por tal al cociente del

tiempo efectivo de produccion entre la suma de este y el tiempo de parada del mantenimiento.

2.2.3 Tipos de mantenimiento.

Aunque podrian establecerse diferentes clasificaciones del mantenimiento, atendiendo a las
posibles funciones que se le atribuyen a este, asi como a la forma de desempefarlas,
tradicionalmente se admite una clasificacién basada més en un enfoque metodoldgico o filosofia
de planteamientos, que en una mera relacién de particularidades funcionales asignadas, que como
se ha visto depende de muy diversos factores. Desde esta perspectiva, pueden distinguirse los
siguientes tipos de mantenimientos:

e Mantenimiento correctivo
e Mantenimiento preventivo
e Mantenimiento Predictivo
e Mantenimiento productivo total

Ninguno de los tipos anteriores se utiliza de forma exclusiva sino que, en aras de la rentabilidad
de la explotacion, se impone practicar una adecuada combinacion de los tipos anteriores, realizando
lo que se ha venido llamando mantenimiento planificado. Esto consiste, en definitiva en efectuar
una correcta seleccion de las plantas o de los equipos a los que se va a aplicar cada uno de los tipos
de mantenimientos anteriores. Seguidamente se hace una descripcion de cada uno de los tipos

anunciados.
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2.2.4 Mantenimiento correctivo.

El mantenimiento correctivo es el modelo de mantenimiento mas comun en la pequefia y media
empresa y aunque es el que tradicionalmente se ha venido empleando, impera desde hace algln
tiempo la introduccién de programas de mantenimiento preventivo cuyos resultados a largo plazo
son mucho maés eficaces. EI mantenimiento correctivo se basa en la intervencion en el caso de
averia, manifestada como el colapso de un equipo o instalacién, es decir, la interrupcion subita de

la produccion.

2.2.4.1 Mantenimiento correctivo con eliminacion de la averia.
En este caso el mantenimiento consiste en la reparacion de emergencia, efectuando la situacion
de los elementos averiados. Normalmente se realiza bajo fuertes presiones tratando de evitar caidas

en la produccién.

2.2.4.2 Mantenimiento correctivo con eliminacion de causas.

Este tipo de mantenimiento no sélo consiste en la sustitucion de los elementos defectuosos sino
en la eliminacion de la causa que origind la averia.

Por este motivo proporciona soluciones mas duraderas, asi como un incremento de la
disponibilidad y fiabilidad a largo plazo. Obviamente, la participacion de técnicos en este caso es
mas necesaria y el tiempo de intervencion se incrementa, por este motivo suele realizarse en las

paradas programadas.

2.2.4.3 Ventajas del mantenimiento correctivo.
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Méaximo aprovechamiento de la reserva de uso de los equipos: se conoce como tal su
tiempo de vida util remanente.
No se requiere una elevada capacidad de analisis ni infraestructura técnica o

administrativa

2.2.4.4 Desventajas del mantenimiento correctivo

Interrupciones impredecibles de la produccion que pueden provocar dafios y averias en
cadena de proporciones desconocidas.

Reduccidn de la vida util de equipo e instalaciones

Baja seguridad en la produccion

Necesidad de un “"stock”™ de repuestos de dimensiones considerables

Riesgo de fallo de elementos de dificil adquisicion con el consecuente tiempo de espera
Baja calidad de mantenimiento como consecuencia del poco tiempo disponible para

realizar las reparaciones

2.2.4.5 Consideraciones de aplicacion del mantenimiento correctivo.

Por todo lo dicho en puntos anteriores no es dificil deducir que el mantenimiento correctivo es

de aplicacién en aquellos casos en los que el coste total de las paradas causadas por actividades

correctivas sea menor que el coste total por acciones preventivas. Esta situacion solo se da en el

caso de pequefias empresas y en general en sistemas industriales secundarios, cuya eventual parada

no afecta substancialmente a la produccion.
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2.2.5 Mantenimiento Preventivo.

Esta forma de mantenimiento surge debido a la necesidad de remediar los inconvenientes del
mantenimiento correctivo. A diferencia del anterior, la sustitucion de las piezas o partes del sistema
que pudieran causar averias se realiza con una cierta periodicidad, determinada mediante criterios
estadisticos. Asi la sustitucion de un determinado elemento puede realizarse despues de un cierto

tiempo programado, o el producirse una averia, si esta ocurre antes.

Debido a que toda averia tiene caracter estocastico, es bastante improbable que las labores de
mantenimiento preventivo realicen la sustitucion de los elementos justo antes de que esta se
produzca, causando de este modo un evidente desaprovechamiento de la reserva de uso de los
equipos. En cualquier caso es evidente que, para la planificacion de actividades del mantenimiento
preventivo, es necesaria una correcta aplicacién de criterios estadisticos para determinar los
tiempos dptimos de intervencion, ya que si estos no son los adecuados, podrian generarse

importantes pérdidas.

El mantenimiento preventivo habitualmente comprende una serie de actividades caracteristicas:
e Limpiezay revisiones periddicas
e Conservacion de equipos y proteccién contra los agentes ambientales
e Control de la lubricacion
e Reparacion y recambio de los puntos del sistema identificados como puntos débiles

e Reparacion y recambio planificados

2.2.5.1 Ventajas del mantenimiento preventivo.
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La principal ventaja del mantenimiento preventivo frente a las técnicas estrictamente correctivas
estriba en una importancia reduccion de las paradas eventuales, obtenida al introducir una cierta
periodicidad en la observacion y reparacion del sistema.

2.2.5.2 Desventajas del mantenimiento preventivo.

Las desventajas de esta forma de mantenimiento derivan de la dificultad que entrafia estimar de
forma correcta los tiempos necesarios para realizar las intervenciones: si se interrumpe el
funcionamiento normal de un sistema y altera su vida Gtil de forma innecesaria, su reserva de uso
sera totalmente desaprovechada, ademas de producir una acumulacion inatil de actividades
preventivas que aumentan el gasto y reducen la disponibilidad. Por otro lado, si la programacion
preventiva se retrasa con respecto a la averia, el mantenimiento correctivo sustituye al preventivo

con lo que vuelven a aparecer los inconvenientes citados anteriormente.

2.2.5.3 Consideraciones de aplicacion del mantenimiento preventivo.

Por los motivos expuestos en el parrafo anterior es facil llegar a la conclusién de que el
mantenimiento preventivo requiere modelos que optimicen su programacion, ya que las
recomendaciones de los fabricantes en cuanto a tiempos de intervenciones no son totalmente
validas, al no disponer aquellos de datos sobre las condiciones particulares de funcionamiento de
cada sistema. Aun asi, apoyando por la aplicacion de técnicas informaticas a la estadistica, la teoria
de la fiabilidad y otras herramientas para su aplicacion ha sido ampliamente aceptado en multitud

de sectores industriales y aplicado con relativo éxito.

2.2.6 Operaciones de mantenimiento.
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2.2.6.1 Operaciones de mantenimiento de reparacion tras el fallo.

Son operaciones que se realizan como reaccion ante el fallo de una maquinaria. Normalmente
estas operaciones estan destinadas a devolver a la maquina a las condiciones de servicio. Asi por
ejemplo, cuando falla un rodamiento las operaciones de desmontaje sustitucion y montaje del
nuevo rodamiento son de este tipo. El servicio de mantenimiento sera tanto mas efectivo cuanto

menor sea el tiempo de puesta en servicio por encima del nivel minimo de fiabilidad exigido.

2.2.6.2 Operaciones de mantenimiento correctivo tras el fallo.

Como las anteriores, estas operaciones se llevan a cabo también tras el fallo. Sin embargo, el
objetivo es la busqueda y subsanacion de la causa origen del fallo, que no necesariamente se
encuentra en la pieza que ha fallado. Por ejemplo, el fallo de un rodamiento puede deberse a una
mala alineacion de los ejes. Las operaciones de mantenimiento correctivo son aquellos que buscan

las causas del fallo del rodamiento y corrigen esa causa.

2.2.6.3 Operaciones de mantenimiento preventivo.
Son operaciones de sustitucion o correccién de componentes destinadas a prevenir el fallo de la
maquina. Existen dos tipos de operaciones de mantenimiento preventivo: las planificadas y las de

oportunidad.

Las operaciones planificadas son operaciones cuyo momento de ejecucion ha sido programado
con antelacion y suelen estar incluidas en un programa de mantenimiento. La re lubricacion de
distintos puntos de una maquina o la sustitucion periodica del lubricante son claros ejemplos de

operacion de mantenimiento preventivo planificado.
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Las operaciones de mantenimiento preventivo de oportunidad ocurren durante reparaciones tras
un fallo o a intervalo fijo, pero sobre otros elementos distintos de los que los que son el objeto
principal de la reparacion. Es decir, se aprovecha la coyuntura del fallo o de la reparacion a
intervalo fijo para realizar mantenimiento sobre otras piezas. Los motivos para este tipo de
mantenimiento son fundamentales dos: sustitucion de piezas con mala accesibilidad pero que han
quedado al descubierto con motivo de la reparacion principal y aprovechamiento de la parada para
la reparacién para sustituir otras piezas, en maquinas que funcionan continuamente que tiene un

alto coste de parada o indisponibilidad.

2.2.6.4 Operaciones de mantenimiento predictivo o de analisis del estado de la maquina.

Son operaciones cuyo objetivo es estimar el estado de funcionamiento de la maquina y la
cercania en el tiempo de un posible fallo. Estas operaciones suelen estar destinadas a medir una o
varios parametros de la maquina y utilizar la informacién historica para evaluar la situacion de la
maquina y su evolucion hacia un fallo potencial(es decir, predecir el fallo). Estas operaciones se
Ilevan a cabo periddicamente logrando realizar un seguimiento del estado de la maquina. Cuando
se preve gue el fallo es inminente, es necesario realizar operaciones de mantenimiento correctivo

antes de que este se produzca.

2.2.6.5 Operaciones de mantenimiento correctivo basado en el estado de la maquina.

Son operaciones de correccion gque se realizan para subsanar deficiencias que estan a punto de
provocar un fallo en la maquina. Se realizan, por tanto, antes del fallo y la necesidad de realizar
estas operaciones suele estar indicada por los resultados del analisis del estado de la maquina

(mantenimiento predictivo).
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2.2.7 Modelos de mantenimientos.

Cada uno de los modelos que se exponen a continuacion incluye varios de los tipos anteriores
de mantenimiento, en la proporcién que se indica. Ademas, todo ellos incluyen dos actividades:
inspecciones visuales y lubricacion. Esto es asi porque esta demostrado que la realizacion de estas
dos tareas en cualquier equipo es rentable. Incluso en el modelo més sencillo (modelo correctivo),
en el que practicamente abandonamos el equipo a su suerte y no nos ocupamos del hasta que no se
produce una averia, es conveniente observarlo al menos una vez al mes, y lubricarlo con productos
adecuados a sus caracteristicas. Las inspecciones visuales practicamente no cuestan dinero (estas
inspecciones estardn incluidas en unas gamas en las que tendremos que observar otros equipos
cercanos, por lo que no significara que tengamos que destinar recursos expresamente para esa
funcion). Esta inspeccion nos permitira detectar averias de manera precoz, y su resolucion
generalmente serd mas barata cuanto antes detectemos el problema. La lubricacién siempre es
rentable. Aunque si representa un coste (lubricante y la mano de obra de aplicarlo), en general es
tan bajo que esta sobradamente justificado, ya que una averia por una falta de lubricacion implicara

siempre un gasto mayor que la aplicacion del lubricante correspondiente.

Hecha esta puntualizacion, podemos definir ya los diversos modelos de mantenimiento posibles.

2.2.7.1 Modelo correctivo.

Este modelo es el més basico, e incluye, ademas de las inspeccion visuales y la lubricacion
mencionadas anteriormente, la reparacion de averias que surjan. Es aplicable, como veremos a
equipo con el méas bajo nivel de criticidad, cuyas averias no suponen ningun problema, ni

econdmico ni técnico. En este tipo de equipos no es rentable dedicar mayores recursos ni esfuerzos.
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2.2.7.2 Modelo condicional

Incluye las actividades del modelo anterior y ademas, la realizacion de una serie de pruebas o
ensayos que condicionaran una actuacion posterior. Si tras las pruebas descubrimos una anomalia,
programaremos una intervencion; si por el contrario, todo es correcto, no actuaremos sobre el
equipo.

Este modelo de mantenimiento es valido en aquellos equipos de poco uso, 0 equipos que a pesar

de ser importantes en el sistema productivo su probabilidad de fallo es baja.

2.2.7.3 Modelo sistematico.

Este modelo incluye un conjunto de tareas que realizaremos sin importarnos cual es la condicion
del equipo; realizaremos, ademas, algunas mediciones y pruebas para decidir si realizamos otras
tareas de mayor envergadura; y, por ultimo, resolveremos las averias que surjan. Es un modelo de
gran aplicacién en equipos de disponibilidad media, de cierta importancia en el sistema productivo
y cuyas averias causan algunos trastornos. Es importante sefialar que un equipo sujeto a un modelo
de mantenimiento sistematico no tiene por qué tener todas sus tareas con una periodicidad fija.
Simplemente, un equipo con este modelo de mantenimiento puede tener tareas sistematicas, que se
realicen sin importar el tiempo que lleva funcionando o el estado de los elementos sobre los que se
trabaja. Es la principal diferencia con los dos modelos anteriores, en los que para realizar una tarea

debe presentarse algun sistema de fallo.

2.2.7.4 Modelo de alta disponibilidad.
Es el modelo mas exigente y exhaustivo de todos. Se aplica en aquellos equipos que bajo ningln

concepto pueden sufrir una averia o un mal funcionamiento. En equipos a los que se exige, ademas
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unos niveles de disponibilidad altisimos, por encima del 90%. Las razones de un nivel tan alto de
disponibilidad es, en general, el alto coste en produccion que tiene una averia. Con una exigencia
tan alta no hay tiempo para el mantenimiento que requiera parada del equipo (correctivo,
preventivo sistematico). Para mantener estos equipos es necesario emplear técnicas de
mantenimiento predictivo, que nos permitan conocer el estado del equipo con él en marcha, y a
paradas programadas, que se supondran una revision general completa, con una frecuencia
generalmente anual o superior. En esta revision se sustituyen, en general, todas aquellas piezas
sometidas a desgaste o con probabilidad de fallo a lo largo del afio (piezas con una vida inferior a
dos afios). Estas revisiones se preparan con gran antelacion y no tiene por qué ser exactamente
iguales afios tras afio.

Como quiera que en este modelo no se incluyan el mantenimiento correctivo, es decir, el
objetivo que se busca en este equipo es cero averias, en general no hay tiempo para subsanar
convenientemente las incidencias que ocurren, siendo conveniente en muchos casos realizar
reparaciones rapidas provisionales que permitan mantener el equipo en marcha hasta la préxima
revision general. Por tanto, la puesta a cero anual debe incluir la resolucion de todas aquellas

reparaciones provisionales que hayan tenido que efectuarse a lo largo del afio.

2.2.7.5 Otras consideraciones.

En el disefio del plan de mantenimiento, deben tenerse en cuenta dos consideraciones muy
importantes que afectan a algunos equipos en particular. En primer lugar, algunos equipos estan
sometidos a normativas legales que regulan su mantenimiento, obligando a que se realicen en ellos

determinadas actividades con una periodicidad establecida.
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En segundo lugar, algunas de las actividades de mantenimiento no podemos realizarlas con el
equipo habitual de mantenimiento (sea propio o contratado) pues se requieren de conocimientos
y/o medios especificos que solo estan en manos del fabricante, distribuidor o de un especialista en
el equipo.

Estos dos aspectos deben ser valorados cuando tratamos de determinar el modelo de

mantenimiento que debemos aplicar a un equipo.

2.2.7.5.1 Mantenimiento legal.

Algunos equipos estan sometidos a normativas o a regulaciones por parte de la administracion.
Sobre todo, son equipos que entrafian riesgos para las personas o para el entorno. La administracion
exige la realizacion de una serie de tareas, pruebas e inspecciones, e incluso algunas de ellas deben
ser realizadas por empresas debidamente autorizadas para llevarlas a cabo. Estas tareas deben
necesariamente incorporarse al plan de mantenimiento del equipo, sea cual sea el modelo que se

decida aplicarle.

2.2.7.5.2 Mantenimiento subcontratado a un especialista.

Cuando hablamos de un especialista, nos referimos a un individuo o empresa especializada en
un equipo concreto. El especialista puede ser el fabricante del equipo, el servicio de importador, o
una empresa que se ha especialidad en un tipo concreto de intervenciones. Como hemos dicho
debemos recurrir al especialista cuando:

e No tenemos conocimiento suficientes

e No tenemos los medio necesario
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Si se dan estas circunstancias, algunas o todas las tareas de mantenimiento deberemos
subcontratarlas a empresas especializadas. EI mantenimiento subcontratado a un especialista es,
en general, la alternativa mas cara, pues la empresa que lo ofrece es consciente de que no compite.
Los precios no son precios de mercado, sino precios de monopolio. Debe tratar de evitarse en la
medida de lo posible, por el encarecimiento y por la dependencia externa que supone. La forma
mas razonable de evitarlo consiste en desarrollar un plan de formacion que incluya entrenamientos
especificos en aquellos equipos de los que no se poseen conocimiento suficiente, adquiriendo

ademas los medios técnicos necesarios.

2.2.8 Costo del mantenimiento.

Para determinar cual es la inversion requerida para implantar un plan de mantenimiento, acorde
con las necesidades de la instalacion, deben realizarse previamente las siguientes averiguaciones:
1. Lista total de averias reparas, incluyendo los medios materiales y repuestos utilizados,
medio de transporte y recursos humanos.
2. Detalle del tiempo de reparacion.
3. Coste de cada una de las reparaciones, detallando los repuestos, materiales auxiliares,
transportes y horas/hombre.
4. Relacion de dafios ocasionados por cada fallo o parada.

5. Estimacion de las pérdidas derivadas de la parada o disminucidn de la produccion.

Esta informacion debe venir referida a un periodo de tiempo suficientemente representativo,
generalmente un afio 0 mas. Ademas, existe otro conjunto de datos cuya valorizacion exacta no

puede realizarse por no haberse presentado nunca, pero de los que si puede hacerse una estimacion.
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Tales son las pérdidas derivadas por ciertas averias o fallos imprevistos de equipos que son criticos

para la produccién para la seguridad de la instalacion.

El examen de todos estos datos puede dar, en primer lugar, una idea acerca de los beneficios
que reportaria un adecuado plan de mantenimiento, en segundo lugar, la valorizacion de los costes
producidos por los fallos, mas los derivados por introduccion, permite establecer un limite

aproximado de la inversion requerida para implantar el plan de mantenimiento.

Los gastos necesarios para poner en marcha un plan de mantenimiento pueden dividirse en las
siguientes partidas:
1. Coste de la instrumentacidn, instalacion y equipamiento necesario.
2. Coste de las modificaciones pertinentes en los equipos y en la instalacion existente.
3. Coste del personal encargado de la realizar la instalacion del plan.
4. Coste de la integracién del plan de mantenimiento en la estructura de la produccion
5. Preparacion y adiestramiento del personal encargado de ejecutar el plan
6. Coste del personal destinado a ejecutar el plan

7. Coste del mantenimiento del plan

Como se observa, en cualquier caso siempre existira un gasto inicial que resulta necesario para
poner en marcha un plan de mantenimiento. Ahora bien, de nada sirve realizar una inversion inicial.
Si esta no se pone a funcionar. Por tanto, junto a esta inversion inicial deberé dotarse los fondos

suficientes para la ejecucion de dicho plan.
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2.2.9 Indicadores de Gestion Para el Mantenimiento

Los indicadores de gestion son caracteres medibles que son usados para controlar, analizar y
tomar decisiones. Los indicadores de gestion para el mantenimiento son los usados en un programa
de mantenimiento de un sistema productivo de una empresa para analizar y controlar pardmetros
medibles del programa que influyen directa e indirectamente en el rendimiento operacional y
financiero de la misma, lo que se busca con este analisis es saber a ciencia cierta la manera en que
el programa de mantenimiento esta afectando o beneficiando el desarrollo del sistema productivo
en base con los objetivos generales de la empresa. Es por eso que los indicadores de gestion para
el mantenimiento permiten a partir del andlisis tomar decisiones de intervencion con planes de
accion sobre todo aquellos aspectos internos del sistema productivo que presenten un desarrollo

anormal y perjudiquen los objetivos fijados por la empresa.

En la actualidad existen un gran nimero de indicadores de gestion para el mantenimiento y los
cuales se clasifican en grupos y familias segin sea su enfoque a estudiar, algunos de estos grupos
son los que definen indicadores por tipo de mantenimiento, por tipo de actividad, por tipo de
mantenimiento en conjunto con el tipo de actividad, por tipo de actividad en conjunto con el tipo
de parada, entre otros. Cada uno de estos grupos o familias definen cierta cantidad de indicadores
de gestion que alcanzan un total de 134 aproximadamente de los cuales solo una cantidad exclusiva
son utilizados para el analisis y control de cada programa de mantenimiento aplicado a un sistema
productivo de una empresa en particular, esto debido a que segun la magnitud de la empresa y el
sistema productivo se escogen los indicadores mas convenientes e idoneos para analizar y controlar
realmente lo que es de intereés y o que influye en los objetivos de la empresa. ES por eso que para

definir cuantos y cuéles son los indicadores de gestion que un programa de mantenimiento necesita
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los expertos recomiendan que estos midan realmente lo relevante segun los objetivos fijados por la
empresa, que sean faciles de medir, que involucren los beneficios de los operarios del sistema
productivo, que midan tiempos de los procesos y ciclos, que cree una cultura de medicion de los
operarios del sistema productivo y que se pueda evaluar su eficacia.
Los indicadores de gestion mas comunes y basicos para el analisis y control de un programa de
mantenimiento en la pequefia, mediana y gran empresa son:
e Indicador de fiabilidad.

Indicador de mantenibilidad.

Indicador de operacional.

Indicador de costo de mantenimiento.

Indicador de criticidad.

En la seccion de empaquetado se implementara para el analisis y control del programa de
mantenimiento los indicadores de fiabilidad, mantenibilidad, disponibilidad y criticidad de los
equipos que conforman el sistema productivo, considerando que estos cuatro indicadores influyen
directamente en el rendimiento operacional de la seccion partiendo de que el objetivo del programa
de mantenimiento preventivo de la seccion de empaquetado busca un alto rendimiento de
produccion y a su vez prologar la vida de sus equipos. Cabe aclarar que la implementacion de estos
indicadores de gestion se limita a la definiciéon de cada uno, la descripcion y explicacién de las
formulas y tablas para su célculo ya que la empresa actualmente no cuenta con una base de datos
que contenga las variables necesarias para realizar el ejercicio de evaluacion de cada uno de ellos.

En la literatura del mantenimiento basado en confiabilidad existe un diagrama que es de vital
importancia para entrar en contexto en la descripcion de los indicadores de gestion basicos para el

mantenimiento y que se implementaran en los equipos de la seccion de empaquetado. Este
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diagrama relaciona el estado de un equipo y su numero de fallos con el tiempo, es decir representa
los tiempos de funcionamiento como también los tiempos de parada relacionados a fallos de en un

equipo del sistema en un periodo determinado de estudio como se muestra a continuacion.

1 TBF, TTRy TBF, | TTR, | TBF, TTR,,
f— - PP P —_ > >
| | |
Funcion 0
F. F, Fy TIEMPO
F= Parada por fallo

Figura 1 Modelo de funcionamiento de un equipo del sistema productivo

2.2.9.1 Indicador de Fiabilidad

También conocido como indicador de confiabilidad. Se aplica para analizar la capacidad de
funcionamiento que tienen los equipos bajo condiciones de operaciones establecidas hasta
presentar fallas o averias. Este indicador permite definir planes de mantenimiento a nivel de
componentes de los equipos, definir planes de produccion a nivel de equipos y definir presupuestos
generales y asignacion de recursos a nivel de procesos, secciones o0 plantas. Los parametros
definidos por este indicador son el tiempo promedio operativo hasta el fallo y la frecuencia de

fallos.
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2.2.9.1.1 Tiempo Promedio Operativo Hasta el Fallo

Se representa con las siglas MTTF que en ingles significa ‘mean time to failure’ y es definido
como la continuidad operacional de los equipos. Este parametro es el encargado de medir el tiempo
(horas, dias, meses, etc.) promedio que opera un equipo sin interrupciones y se calcula por medio
de la siguiente formula que relaciona el tiempo operativo del equipo con sus fallos presentados en

un periodo fijo de evaluacion.

(=R TTF,
mrrr = 2= Th

Donde:
e MTTEF: Tiempo promedio operativo hasta el fallo. (Unidad de Medida: Tiempo)
e TTEF;: Tiempos operativos hasta el fallo. (Unidad de Medida: Tiempo)

e n: Numero total de fallos en un periodo evaluado.

2.2.9.1.2 Frecuencia de Fallos

Se representa con las siglas FF que en ingles significa ‘failure frequency’ y es definido como la
tasa de aumento o disminucién de los fallos. Este parametro es el encargado de medir la tasa de
distribucion del total de fallos presentado por los equipos en un periodo fijo evaluado y se calcula
por medio de la siguiente formula que basicamente es la inversa del tiempo promedio operativo
hasta el fallo.

1

FE=Srrr

Donde:

e FF: Frecuencia de fallos. (Unidad de Medida: Fallos/Tiempo)
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e MTTF: Tiempo promedio operativo hasta el fallo. (Unidad de Medida: Tiempo)

También existe la posibilidad de calcular este parametro de fiabilidad en forma de probabilidad
de fallo, es decir podemos definir qué tan probable es que el equipo falle en el siguiente lapso de
tiempo (Segundos, minutos, horas, dias, meses, etc.). La formula idénea para el célculo de la
probabilidad de fallo basicamente es la frecuencia de fallos multiplicada por el 100% de

probabilidad que el equipo y se muestra a continuacion.

PF

— 0
wTTF * 100%

Donde:
e PF: Probabilidad de fallos. (Unidad de Medida: % / Tiempo)

e MTTF: Tiempo promedio operativo hasta el fallo. (Unidad de Medida: Tiempo)

2.2.9.2 Indicador de Mantenibilidad

Es la probabilidad de que un objeto o sistema sea reparado durante un periodo de tiempo
establecido bajo condiciones procedimentales establecidas para ello. Se aplica para analizar la
efectividad de reaccion del &rea de mantenimiento para restablecer las condiciones de operacién
de un equipo tras el fallo. Este indicador permite definir el alcance del mantenimiento y como este
influye en la indisponibilidad por fallos de los equipos. Este indicador define un Unico pardmetro

el cual es el tiempo promedio fuera de servicio.

2.2.9.2.1 Tiempo Promedio Fuera de Servicio
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Se representa con las siglas MDT que en ingles significa ‘mean down time’ y es definido como
el tiempo de restauracion de los eventos que generan indisponibilidad. Este parametro es el
encargado de medir el tiempo (horas, dias, meses, etc.) promedio que se tarda el area de
mantenimiento en restituir un equipo a unas condiciones adecuadas de operacion después de un
fallo y se calcula por medio de la siguiente formula que relaciona el tiempo fuera de servicio del

equipo con sus fallos presentados en un periodo fijo de evaluacion.

MDT — Yit DT,
n

Donde:
e MDT: Tiempo promedio fuera de servicio. (Unidad de medida: Tiempo)
e DT;: Tiempos fueras de servicio después del fallo. (Unidad de medida: Tiempo)

¢ n: Numero total de fallos en un tiempo evaluado.

2.2.9.3 Indicador Operacional

Es tal vez el indicador mas importante dentro de un sistema productivo, ya que de él depende la
planificacién el resto de actividades de la organizacion. Se aplica para analizar la fraccion del
tiempo total en que el equipo permanece disponible para la produccion bajo ciertas condiciones
determinadas. Permite definir planes de produccion y evaluacion del comportamiento de
disponibilidad de los procesos, secciones y plantas. Este indicador define un Gnico parametro el

cual es la disponibilidad.

2.2.9.3.1 Disponibilidad
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Se representa con la sigla D que en ingles significa ‘availability’ y es definido como el
porcentaje de tiempo disponible de los activos. Este pardmetro es el encargado de medir en forma
global el porcentaje de tiempo total que un equipo esta en condiciones para cumplir su funcion
requerida y se calcula por medio de la siguiente formula que relaciona los indicadores de fiabilidad
y mantenibilidad por medio de los parametros tiempo promedio operativo hasta el fallo y tiempo

promedio fuera de servicio respectivamente.

MTTF

- 1009
iTTF + mpr) * 109%

Donde:
e D: Disponibilidad. (Unidad de medida: %)
e MTTEF: Tiempo promedio operativo hasta el fallo. (Unidad de medida: Tiempo)
e MDT: Tiempo promedio fuera de servicio. (Unidad de medida: Tiempo)
Cabe resaltar que la implementacion de esta formula para el calculo de la disponibilidad se
desarrolla suponiendo que a los equipos se les suministran los medios exteriores necesarios para

su operacion (Combustible, potencia, etc.).

2.2.9.4 Indicador de Criticidad

Es un indicador de jerarquizacidn de procesos, sistemas y equipos. Se aplica para analizar el
nivel de criticidad de los equipos de un sistema productivo con el fin de enfocar esfuerzos y
recursos en los &mbitos donde sea méas importante y/o necesario. Los ambitos mas comunes de
aplicacion de esfuerzos segun el analisis de criticidad son el de mantenimiento ya que al tener
identificado previamente cuales son los sistemas mas criticos se establece eficientemente la
priorizacion de los programas y planes de mantenimiento correctivos y/o preventivos, por otro lado

estd el ambito de materiales ya que el analisis de criticidad ayuda a tomar decisiones acertadas
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sobre los equipos, piezas, materiales y herramientas necesarios que deben de existir en el almacén
para una pronta respuesta de mantenimiento a los equipos criticos y como también poseer un costo
optimo de inventario. Este indicador permite fijar prioridades en un sistema complejo, administrar
recursos escasos, determinar impacto en el negocio y aplicar metodologia de confiabilidad

operacional.

Para determinar el nivel de criticidad de los equipos se puede emplear varios métodos de analisis
entre ellos se encuentran: la frecuencia por consecuencia, le consecuencia versus la complejidad y
el impacto global. Para el nivel de criticidad de los equipos de la seccidén de empaquetado se emplea
el modelo de analisis mas comun que es el método frecuencia por consecuencia, este metodo evalla
dos variables que influyen directamente en la criticidad del equipo y se calcula por medio de la
siguiente formula.

IC = FF xCF

Donde:

e IC: Indice de criticidad.
e FF: Frecuencia de fallas.

e (F: Consecuencia de fallas.

Es importante tener claro que los valores asignados a la variables frecuencia de fallas (FF) y
consecuencia de fallas (CF) usados para el célculo del indice de criticidad de los equipos se
obtienen a partir de las respuestas que se dan a las preguntas de estudio planteadas para cada caso,
es decir a cada respuesta se le asignara un unico valor de evaluacion el cual indica que tanto influye

esta en el indice de criticidad del equipo. Los valores de evaluacion oscilan desde 1 hasta 4 por lo
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que por pregunta de estudio se dan cuatro opciones de respuesta, siendo 1 el valor de evaluacion

menos influyente y 4 el valor de evaluacion mas influyente en la criticidad de los equipos.

La variable frecuencia de fallos (FF) utilizada para el calculo del indice de criticidad no es la
misma que la calculada en el indicador de fiabilidad, pero si se evalla a partir de ella ya que la
pregunta de estudio planteada para encontrar su valor de evaluacién es ¢ Que tan frecuente son las
fallas ocurridas? es por eso que se toma este parametro del indicador de fiabilidad como respuesta
a esta pregunta de estudio. A continuacion, se definiran las cuatro opciones de respuesta que el

analisis de criticidad plantea para esta pregunta y su valor de evaluacién correspondiente.

Tabla 1 Calificacion de la frecuencia de fallas

FRECUENCIA DE FALLAS (FF) VALOR
¢ Qué tan frecuente son las fallas ocurridas?
Menos de 1 por afio
Entre 2 y 12 por afio
Entre 13 y 52 por afio
Mas de 52 por afio (mas de una por semana)

A w DN

La variable consecuencia de fallas (CF) agrupa criterios significativos en la consecuencia que
puede llegar a ocasionar una falla en un equipo. Los criterios evaluados por esta variable son:

o Impacto de produccién (IP): Define la consecuencia de una falla total o parcial de

los equipos del sistema productivo reflejado en la cantidad de produccion que se deja de

obtener diariamente, esta consecuencia se refleja como el porcentaje aproximado de la

cantidad no producido en relacion con la produccion total esperada. La pregunta de estudio

planteada por este criterio es ¢(Cudl es el impacto de la produccion? y las respuestas
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planteadas para esta pregunta y su valor de evaluacion correspondiente se muestran a

continuacion.

Tabla 2 Calificacion del impacto de produccion

IMPACTO DE PRODUCCION (IP) VALOR
¢ CUl es el impacto en la produccion?
Menos al 25%
25% de impacto
50% de impacto
75% de impacto

B WO DN P

e Seguridad y salud (SS): Define la consecuencia de una operacion inadecuada de los
equipos del sistema productivo reflejado en el grado de lesiones y tiempo de incapacidad
que se pueden presentar en los operarios del mismo equipo. La pregunta de estudio
planteada por este criterio es ¢ Cual es lesion mas significativa que puede presentarse en
la operacion del equipo? y las respuestas planteadas para esta pregunta y su valor de

evaluacion correspondiente se muestra a continuacion.

Tabla 3 Calificacion de la seguridad y salud

SEGURIDAD Y SALUD (SS) VALOR

¢ Cual es la lesion mas significativa que puede presentarse en la operacion del equipo ?
Menor al 25% 1
25% de impacto 2
50% de impacto 3
75% de impacto 4

e Costos de reparacion (CR): Define la consecuencia del nimero de fallos totales o
parciales de los equipos del sistema productivo reflejado en el costo total anual del

mantenimiento requerido para restituir el equipo a condiciones a condiciones optimas
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de funcionamiento, este costo incluye la mano de obra materiales y transporte. La
pregunta de estudio planteada por este criterio es ¢Cual es el costo anual del
mantenimiento del equipo? y las respuestas planteadas para esta pregunta y su valor de

evaluacion correspondiente se muestra a continuacion.

Tabla 4 Calificacion de los costos de reparacion

COSTOS DE REPARACION (CR) VALOR
¢ CUél es el costo anual de mantenimiento del equipo ?
Menos de 1000 dolares
Entre 1000 y 5000 ddlares
Entre 5001 y 10000 délares
Mas de 10000 dolares

E- NGO O e

e Tiempo de reparacion (TR): Define la consecuencia de una accion tardia de
mantenimiento correctivo tras un fallo total o parcial de los equipos del sistema
productivo reflejado en el tiempo promedio diario empleado para reparar este fallo
contando desde que el equipo pierde su funcion hasta que esté disponible para cumplirla
nuevamente. Este criterio mide la efectividad para restituir el equipo o los equipos del
sistema productivo a condiciones 6ptimas de operatividad por medio de la pregunta de
estudio planteada ¢Cual es tiempo promedio para reparar el equipo? y las respuestas
planteadas para esta pregunta y su valor de evaluacion correspondiente se muestra a

continuacion.

Tabla 5 Calificacidn del tiempo de reparacién
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TIEMPO DE REPARACION (TR) VALOR
¢ CUl es el tiempo promedio par reparar el equipo?
Menor a 4 horas
Igual 0 mayor a 4 horas y menor a 6 horas
Igual 0 mayor a 6 horas y menos a 12 horas
Mayor a 12 horas

A O DN -

e Tiempo de operacion (TP): Define la consecuencia de indisponibilidad de un equipo del
sistema productivo reflejado en el tiempo total operativo del mismo. La pregunta de
estudio planteada por este criterio es ¢Cual es tiempo de trabajo de esta maquina? y las
respuestas planteadas para esta pregunta y su valor de evaluacion correspondiente se

muestra a continuacion.

Tabla 6 Calificacion del tiempo de operacion

TIEMPO DE OPERACION (TO) VALOR

¢Cual es el tiempo de trabajo de esta maquina ?
Opcionalmente 1
Un turno de trabajo 2
Dos turnos de trabajo 3
Totalmente 4

Segun lo anterior el indice de criticidad (IC) finalmente se calcula por medio de la siguiente

férmula;
IC = FF « CF
IC=FF*(IP+SS+CR+TR+TO)

Donde:
e IC: Indice de criticidad.
e FF: Frecuencia de fallas.

¢ CF=(P+SS+CR+TR+TO0): Consecuencia de fallas.



70

e [P: Impacto de produccion.
e SS: Seguridad y salud.

e (R: Costos de reparacion.
e TR: Tiempo de reparacion.
e TO: Tiempo de operacion.

Como se dijo al principio el indicador de criticidad es un indicador de jerarquizacion es por eso
que el célculo del indice de criticidad de cada uno de los equipos de un sistema productivo es
debidamente jerarquizados y clasificados una vez se hallan evaluado, esto con el fin de definir
cuales equipos son mas criticos que otros. Este modelo de analisis describe tres niveles de
clasificacion para el indice de criticidad de los equipos, los cuales se listan junto con su rango de

valores a continuacion.

Tabla 7 Clasificacion de indicador de criticidad

CLASIFICACION DE INDICADOR DE CRITICIDAD

NIVEL PONDERACION
Alta criticidad 51<1C<80
Media criticidad 26 <1C <50
Baja criticidad 5<IC<25

El célculo y clasificacion del indice de criticidad también se puede desarrollar por medio de una
matriz de criticidad que el modelo de analisis emplea para facilitar el desarrollo del mismo. Esta
matriz relaciona todas las conjugaciones posibles que se pueden obtener de la relacion de los
valores ponderados que se le asignan a cada una de las respuestas a las preguntas de estudio
planteadas por los criterios (frecuencia de fallas y consecuencia de fallas) influyentes en la
criticidad de los equipos como se muestra a continuacion. Para el calculo del indice de criticidad

por medio de esta matriz se parte de los valores ponderados de la frecuencia de fallas y
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consecuencia de fallas, una vez se tenga definidos estos valores se inicia una trayectoria horizontal
hacia el interior de la matriz en el caso del valor que corresponde a la frecuencia de fallas y una
trayectoria vertical hacia el interior de la matriz en el caso del valor que corresponde a la
consecuencia de fallas y el punto de intercepcidn corresponde al indice de criticidad el cual se
clasifica simultaneamente por medio de un color representativo segun el nivel en el que se

encuentre y que esta definido en la matriz.

Tabla 8 Matriz de criticidad

200 24| 28| 32| 36| 40| 44| 48

15| 18| 21| 24| 27| 30| 33| 36| 39| 42| 45| 48

10] 12| 14| 16| 18( 20| 22| 24| 26| 28] 30| 32| 34] 36| 38| 40
10| 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20

ol I N L =

LA | WA
]
(=]

Baja | Media [ Al |

2.3 Marco contextual

La seccion de empaquetado de la planta molino oro de la cooperativa agropecuaria de Norte de
Santander-COAGRONORTE.LTDA, es una de las mas modernas en la planta porque cuenta con
una maquinaria de punta para realizar el proceso de produccidn. Entre estas maquinas se encuentran
empacadoras y enfardadora totalmente automatizadas de manera que el operario solo supervisa y
controla su funcionamiento; también existen en la seccion otra serie de maquinas como
transportadores sin fin, elevadores de cangilones, bandas transportadoras, entre otras. La seccién
de empaquetado tiene una operacion de 24 horas, las cuales se dividen en 2 turnos (diurno y

nocturno). Cada turno cuanta con un supervisor y con 8 operarios de produccion.
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El producto principal de comercializacion de la cooperativa agropecuaria de Norte de
Santander-COAGRONORTE .LTDA es el arroz, el cual es procesado en la planta molino oro
después de ser cortado en el cultivo. La seccion de empaquetado es la que se encarga de envasar
este arroz, en varias presentaciones de peso segun sea la referencia a comercializar. Las referencias
ofertadas son la de arroz Zulia, arroz oro, arroz cristal, arroz Zulia Premium, arroz Zulia integral y
arroz don perfecto.

La seccion de empaquetado se encuentra en la planta de produccion molino oro que se ubica en

el km 8 vias al Zulia, en el municipio de Cucuta del departamento Norte de Santander.

2.4 Marco legal

2.4.1 NTC-1SO 9001.

Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un sistema de gestion de la calidad,
cuando una organizacion:
a) Necesita demostrar su capacidad para proporcionar regularmente productos que
satisfagan los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables
b) Aspira a aumentar la satisfaccion del cliente a través de la aplicacion eficaz del sistema,
incluidos los procesos para la mejora continta del sistema y el aseguramiento de la

conformidad con los requisitos del cliente y los legales y los reglamentarios aplicables.
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2.4.2 NTC-1SO 14001.

El proposito de esta Norma Internacional es proporcionar a las organizaciones un marco de
referencia para proteger el medio ambiente y responder a las condiciones ambientales cambiantes,
en equilibrio con las necesidades socioeconomicas. Esta norma especifica requisitos que permitan
que una organizacion logre los resultados previstos que ha establecido para su sistema de gestion

ambiental.

Un enfoque sistematico a la gestion ambiental puede proporcionar informacion a la alta
direccidn para generar éxito a largo plazo y crear opciones para contribuir al desarrollo sostenible
mediante:

e La proteccion del medio ambiente, mediante la prevencidon o mitigacion de impactos
ambientales adversos;

e La mitigacion de efectos potencialmente adversos de las condiciones ambientales sobre
la organizacion;

e Elapoyo alaorganizacién en el cumplimiento de los requisitos legales y otros requisitos;

e Lamejora del desempefio ambiental;

e El control o la influencia sobre la forma en la que la organizacion disefia, fabrica,
distribuye, consume y lleva a cabo la disposicion final de productos o servicios, usando
una perspectiva de ciclo de vida que pueda prevenir que los impactos ambientales sean
involuntariamente trasladados a otro punto del ciclo de vida;

e El logro de beneficios financieros y operacionales que puedan ser el resultado de
implementar

e Lacomunicacion de la informacion ambiental a las partes interesadas pertinentes.
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Esta Norma Internacional, al igual que otras Normas Internacionales, no estd prevista para

incrementar ni cambiar los requisitos legales de una organizacion.

243 NTC 4114.

La presente norma establece los pasos por seguir y los requisitos de un programa de inspecciones
de &reas, equipos e instalaciones. La metodologia presentada es aplicable a todo tipo de empresa,
siempre y cuando se tenga en cuenta para su implementacion la actividad econémica
correspondiente. De acuerdo con lo anterior, los formatos presentados y la forma en que se realice
cada uno de los pasos mencionados en esta norma deben ajustarse de acuerdo con las necesidades

de la empresa.
2.4.4 NTC 2506.

Esta norma identifica y describe métodos de proteccidn aplicables a secciones que presentan
riesgo en maquinaria, indicando los criterios que se deben tener en cuenta para el disefio,

construccion y aplicacién de tales medios.

2.5Glosario de términos
e Empresa: Sistema complejo constituido por un proyecto, personas y tecnologias que es
capaz de:
a) Producir riquezas (bienes y servicios) en mayor medida de las que consume para
satisfacer las necesidades individuales y colectivas de los consumidores al nivel
més econdmico.

b) Adaptarse al entorno competitivo que la rodea.



75

c) Sobrevivir y desarrollarse como entidad auténoma y responsable que tiene
riesgos y en consecuencia, posibilidades de desaparecer.

Funciones: fases de un trabajo distinguible de la demas.
Produccién: Conjunto de actividades que consumen energia, tiempo y materia para
transformar a esta desde una forma a otra utilizando tecnologia e instalaciones
apropiadas, sin afectar negativamente al medio ambiente y terminando al menor costo
un producto fisico o de otro tipo, solicitado, demandado o necesitado por alguien.
Equipo: Elemento que constituyen el todo o parte de una maquina o instalacion que, por
sus caracteristicas, tiene datos, historial y programas de reparacion propios.
Criticidad: La incidencia que tiene cada equipo 0 maquina dentro de la operacion de la
empresa.
Control de condicion: Es la medida e interpretacion periddica o continda de un
componente para determinar las condiciones de funcionamiento y la necesidad de
mantenimiento de los equipos.
Confiabilidad: Caracteristica de un equipo, instalaciones o linea de fabricacién que se
mide por el tiempo promedio en que puede operar entre fallas consecutivas.
Mantenibilidad: es el tiempo promedio requerido para reparar la falla ocurrida. Esta
influenciada por el disefio del equipo y el modo en que se encuentre instalado.
Eficiencia de la organizacion de mantenimiento: Es el tiempo promedio que se espera
por la llegada de los recursos de mantenimiento cuando ocurre una parada. Esta
influenciada por la organizacion estrategias usadas por produccién y mantenimiento.
Orden de trabajo: Es el instructivo por el cual se indica a los sectores operativos de

mantenimiento ejecutar una tarea.
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e Datos técnicos: es la suma de informacion referida a los datos de fabricacion, operacion,
repuestos o planos de cada equipo y/o instalacion de la planta.

e Planificacion y control: Es el sector interno que recibe, procesa y emite informacion
relativa a datos técnicos, fallas, solicitudes y ordenes de trabajo, mano de obra ocupada
y materiales utilizados en las tareas de mantenimiento y, eventualmente de corresponder
en los servicios de produccion.

e Averia: cese de la capacidad de un item para realizar su funcion especifica. Equivale al
término fallo. Salida del rango de aceptabilidad.

e Carga de trabajo: tiempo de actividad estimado o calculado de los trabajos de
mantenimiento en curso y en espera 0 pendientes en un determinado momento.
Normalmente se expresa en horas/hombre.

e Ciclo de vida: tiempo durante el cual un item conserva su capacidad de utilizacion. El
periodo abarca desde su adquisicion hasta que es sustituido o es objeto de

restauracién/rehabilitacién, normalmente mediante una accion inversora.

.3. Disefio metodologico

3.1 Tipo de investigacion
El presente proyecto se desarrolla en una entrevista en una investigacion de campo participativa
la cual por medio de la investigacion cuali-cuantitativa busca la recoleccion de datos y descripcion
de los mismos de manera independiente con el fin de definir los parametros que permitan el buen

desarrollo del proyecto.
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La investigacion cualitativa tiene la capacidad de seleccionar las caracteristicas fundamentales
del objeto en estudio por medio de una investigacion descriptiva detallada de las partes, categorias
o clases de ese objeto. En el presente proyecto por medio de la investigacion cualitativa se realizara
el analisis previo de la maquinaria de la seccion de empaquetado para identificar su estado y
falencias, fichas técnicas de las maquinas, formulacion de drdenes de trabajo preventivas y hojas

de vida de la maquinaria.

La investigacion cuantitativa por su parte recoge y analiza datos como su nombre lo indica
cuantitativos sobre las variables. En el presente proyecto por medio de este tipo de investigacion
se realizara el inventario de toda la maquinaria de la seccidén de empaquetado, el inventario de los
recursos para la ejecucion de ordenes de trabajo preventivos, y programacion del mantenimiento

de la seccion de empaquetado.

3.2 Poblacién y muestra

3.2.1 Poblacion.

El presente proyecto se dirige a todas las maquinas y equipos que conforman la seccién de
empaquetado de la planta molino oro de la cooperativa agropecuaria de Norte de Santander-
COAGRONORTE.LTDA. Entre estas se encuentran empacadoras automaticas, maquinas
enfardadoras, elevadores de cangilones, bandas transportadoras, tripper, transportadores sin fin,
empacadoras de bultos, clasificadora electronica, esclusa, filtro de manguilla, fortificador de arroz,
selladores de plancha, verificadores de peso, estibador manual, motores eléctricos y moto

reductores.
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3.2.2 Muestra
Las maquinas seleccionadas de las cuales se obtendran informacion para el desarrollo del
estudio serdn los siguientes: 1 empacadora automatica 1k, 1 empacadora automatica 5k, 3
enfardadoras automaticas debido a que cada una es diferente, 1 elevador de cangilones, 1 banda
transportadora, 1 tripper, 1 transportador sin fin, 1 empacadora de bultos, 1 clasificadora
electronica, 1 esclusa, 1 filtro de manguilla, 1 fortificador de arroz, 1 sellador de plancha, 1

verificador de peso, 1 estibador manual, 1 moto reductor y 1 motor eléctrico.

Para la determinacion de la muestra se tomo 1 unidad de cada maquina que conforma la seccion
de empaquetado siempre y cuando solo exista 1 o fuesen similares a las demas, diferente a cuando
se trata de las maguinas con el mismo fin pero de diferentes especificaciones o proveedores como

el caso de las enfardadoras.

3.3 Técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion

3.3.1 Técnicas.

Para el analisis del estado y falencias de la maquinaria se realiza una observacion sobre el
aspecto fisico, funcionamiento y anomalias de la misma. Después de identificar las condiciones en
que se encuentra el area de trabajo se realiza una observacion nuevamente pero esta vez para
determinar el contenido de la seccion de empaquetado en cuanto a maquinaria y también de la
bodega de compras en cuanto a repuestos y recursos. Una vez se tenga conocimiento de la cantidad
de la maquinaria existente se crean las respectivas fichas técnicas en base de analisis documental

y registro de operacion, de la misma manera se definen las ordenes de trabajo preventivas.
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Finalmente para la creacion de hojas de vida de la maquinaria se realiza una retroalimentacion de

informacidn operacional de manera que se pueda obtener el adecuado registro.

3.3.2 Instrumentos.

Para la adecuada recoleccion de informacion se realizan diversas técnicas segun sea el tipo de
investigacion implementada, dichas técnicas se basan en instrumentos que permitan la recoleccién
de esta informacion. Para el tipo de investigacion cualitativo se usan entrevistas estructuradas a los
operarios de las maquinas para saber el estado y falencias de las mismas asi como el tipo y
frecuencia de fallas presentadas, observaciones sistematicas y fotografias para detallar el estado
fisico de las maquinas, notas de campo para el registro de hojas de vida de la maquinaria y por
ultimo el analisis de documentos para la creacion de fichas técnicas de la maquinaria.

Para el tipo de investigacidn cuantitativa se usan observaciones sistematicas para analizar el
contenido de la maquinaria, recursos y repuestos existentes por medio de inventario de objetivos

4. Generalidades de la empresa

4.1 Resefa historica
COAGRONORTE empez06 su historia en el municipio de Tibu en el afio de 1967, por medio de
la decisién tomada por un grupo de agricultores de formar una cooperativa que fortaleciera el
trabajo y crecimiento grupal.
Actualmente se cumplen 52 afios desde su creacion y en todo este tiempo se ha visto sometida
a grandes cambios los cuales la han transformado de una pequefia cooperativa a una gran empresa

beneficiando al sector arrocero del departamento y convirtiéndose en un orgullo para la region.
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Con el paso de los afios esta empresa se ha sometido a grandes acontecimientos que beneficiaron

su crecimiento y posicionamiento actual. Algunos de los acontecimientos son:

1967 - 1975: Nacimiento de coagronorte, comercializacion de productos agropecuarios
y proyeccion del molino.

1976 — 1986: Instalacion del molino, programa de asistencia técnica y adquisicion de
maquinaria agricola.

1987 — 1996: Programa de Desarrollo social, mejoramiento de la infraestructura y arroz
blanco.

1997 — 2007: Estudio suelos arroceros, financiamiento maquinaria agricola, programa
de transporte, compra molino arroz oro e inauguracion planta fertilizantes organicos-
minerales.

2008 — 2019: Regulador precio arroz nivel regional, incremento maquinaria agricola
sembradora y cosechadora, ampliacion y modernizacién del molino, cambio de imagen
corporativa y relanzamiento de las marcas de arroz blanco mejorando ingresos en un

265%.

4.2 Informacion general de la empresa

La cooperativa agropecuaria de norte de Santander COAGRONORTE es una de las importantes

de la region ya que le apuesta al desarrollo departamental generando casi 5000 empleos indirectos

por medio de los socios agricultores que la conforman los cuales siembran el 44% del arroz de la

region entre los municipios de Zulia, San Cayetano, Los Patios, Villa del Rosario, Clcuta, Puerto

Santander y Tibu. Actualmente la cooperativa se conforma con 513 asociados agricultores y 180

trabajadores directos.
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COAGRONORTE ofrece una serie de productos de la mas alta calidad en diferentes marcas,
una de las mas conocidas en el mercado es la de Arroz Zulia la cual se deriva a su vez en
presentaciones de Zulia Premium y Zulia integral. Otras dos marcas también ofrecidas en el
mercado son el Arroz oro y el Arroz cristal, que junto con las mencionadas anteriormente son
comercializadas en la parte nororiental de Colombia en departamentos como: Antioquia, Sucre,
Cordoba, Atlantico, Bolivar, Magdalena, Cesar, La Guajira, Boyaca, Santander y Norte de

Santander.

4.3 Funcionamiento de servicios y sistemas

4.3.1 Proceso de Cultivo

Se realiza un diagnostico previo al cultivo con personal calificado y capacitado junto con el
agricultor para planificar actividades y recursos necesarios para la cosecha. Luego del diagnostico
se prepara el suelo de tal manera que se de garantia para la germinacion de la semilla y
establecimiento de las plantas. Una vez se haya sembrado se realiza un monitoreo semanal con el
fin de dar un acompafiamiento del crecimiento y desarrollo del arroz el cual se registra en una base
de datos que facilita la trazabilidad del mismo. En dicho acompafiamiento se definen actividades
de control de plagas, las cuales son ejecutadas a lo largo del proceso hasta que se determine la

maduracion del grano y por supuesto la fecha de recoleccion.

4.3.2 Proceso de Produccidén

El arroz es recibido en la planta de produccion por medio de las tres secciones correspondientes
a este proceso las cuales tienes un rendimiento de captacion de 100 Toneladas por hora.
El arroz recibido se limpia con equipos de pre limpieza antes de ser secado de dos formas

diferentes. Dinamicamente por medio de dos torres de secamiento con una capacidad de 180y 77



82

toneladas. Estaticamente por medio de 3 baterias de secamiento cada una con una capacidad de

200 toneladas.

Posteriormente el arroz limpio y seco se almacena durante un periodo determinado de manera
que la humedad y la consistencia se equilibren y de un mejor rendimiento. El proceso de
almacenamiento se lleva a cabo en 4 silos fondo conicos cada uno con una capacidad de 400
toneladas, 3 silos fondo plano (2 de ellos con capacidad de 5000 toneladas y 1 con 3000 toneladas)
y finalmente en 9 silos de concreto cada uno con capacidad de 140 toneladas. Esto dando un total

aproximado de almacenamiento de 16000 toneladas.

Cuando el arroz ya cumpli6 su fase de reposo, es descascarado, pulido en la seccion de trilla la
cual cuenta con dos lineas de produccién con una capacidad de 10 toneladas por hora de
produccién.

Antes de ser empacado el grano es pasado por equipos de seleccién de manera que se escoja
producto de calidad. Por medio de equipos empaquetadores se envasa el arroz y queda a disposicion
de la comercializacion en el mercado.

5. Seccién empaquetado

5.1 Funcionamiento
La seccion empaquetado de la planta molino oro de COAGRONORTE es la encargada de
envasar el arroz en cada una de las presentaciones y marcas ofrecidas por la empresa. Es alimentada
por la seccidn trilla donde el arroz es descascarado, pulido y clasificado. El arroz es envasado con

cualidades de calidad aptas para el consumo humano tal como lo exige la NTC 671.
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La seccion empaquetado es de las importantes de la plata molino oro ya que mas alla de envasar
el arroz debe cumplir con las metas fijadas de despacho y ventas diariamente. Posee dos turnos
cada uno de 8 horas laborales con una capacidad de produccion de 80 toneladas por turno
aproximadamente gracias al rendimiento operacional de las maquinas y equipos de punta que la
conforman. Es importante que esta seccién tenga un funcionamiento constante en cada una de sus
maquinas y equipos debido a que cualquier averia o parada puede llegar a ocasionar retraso en la
produccién del producto empacado de modo que se veria comprometida las metas de despacho y

ventas fijadas diariamente, lo que traduce a grandes pérdidas econémicas a la empresa.

5.2 Equipos y maquinas

5.2.1 Maquina Empacadora

Es un equipo totalmente automatizado, que se conforma con sistemas neumaticos, mecanicos y
eléctricos controlados en su totalidad por un control légico programable (PLC). Se alimentan de
arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento y es la encargada de envasarlo en bolsas tipo
almohada o catedral en presentaciones de 250 g, 500, 1000g, 2500¢g, 3000g y 5000 segln sea el

modelo de fabricacion de la maquina.
5.2.2 Maquina Enfardadora

Es un equipo totalmente automatizado, que se conforma con sistemas neumaticos, mecanicos y
eléctricos controlados en su totalidad por un control 16gico programable (PLC). Se alimenta por
paquetes envasados de arroz desde dos maquinas empacadoras por medio de un juego de bandas
trasportadoras. Es la encargada de realizar el proceso de enfardado agrupando 25 paquetes en

presentaciones de 460g o0 500g y 15 paquetes de 1000g.
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5.2.3 Elevador de Cangilones

Mecanismo empleado para transporte vertical de graneles a grandes alturas. La transmision del
movimiento se realiza por medio de pifiones y cadena desde un motor reductor ubicado en la parte
superior garantizando un movimiento constante de tal manera que los cangilones sean alimentados
en la parte inferior de la estructura y descargados en la parte mas alta aprovechando la fuerza
centrifuga del movimiento. Hace parte junto con los transportadores de banda y sin fin del sistema

de transporte del arroz antes, durante y después del proceso de envasado.

5.2.4 Transportador de Banda

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como
graneles o bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que
es montada sobre dos 0 més tambores y la cual es arrastrada por friccién por uno de ellos,
Ilaméndose a este tabor conductor o motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y
cadena desde un moto reductor o en su defecto directamente por un moto reductor acoplado al eje.
A los otros tambores se les conoce como tensores o de reenvid ya que permiten que la banda retorne
garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda de los rodillos de apoyo que se
encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y
es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto. Se encarga de conducir el arroz
desde los silos de blando hasta las tolvas. . Hace parte junto con los transportadores sin fin y
elevadores de cangilones del sistema de transporte del arroz antes, durante y después del proceso

de envasado.
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5.2.5 Transportador Sin Fin

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de diversos materiales,
entre ellos materiales a granel. El principio de funcionamiento de este mecanismo se basa en el
giro continuo dentro de un canal en forma de ’U’’ de un tornillo sin fin que se conforma de hélices
soldadas a un eje, por medio de un sistema de transmision de pifiones y cadena desde un moto
reductor. El giro continuo del tornillo permite el desplazamiento del material en la direccion de su
eje longitudinal desde la zona de carga hasta la zona de descarga, por medio de la accion de empuje
que ejercen las hélices. . Hace parte junto con los transportadores de banda y elevadores de

cangilones del sistema de transporte del arroz antes, durante y después del proceso de envasado.

5.2.6 Verificador De Peso

Equipo electromecanico empleado para la verificacion de peso de objetos y a su vez la
verificacion de la existencia de metales en ellos. Existen verificadores de peso estatico y dindmico,
en este ultimo el producto no se detiene garantizando velocidad en el proceso. El principio de
funcionamiento de este equipo se basa en el uso de una célula de carga que convierte la fuerza
aplicada sobre una banda de pesado en sefiales eléctricas medibles que son enviadas y verificadas
por un procesador de sefial encargado de accionar el dispositivo de rechazo en caso de que el peso
no sea el adecuado. Se encarga de realizar el respectivo control de calidad del peso envasado por

las maquinas empacadoras y maquinas enfardadoras con el fin de que evitar pérdidas.
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5.2.7 Clasificadora Electrénica

Equipo electromecanico clasificador. Esta clasificadora electronica es la encargada como su
nombre lo indica clasificar el arroz de modo que solo sean aceptados los granos blancos que
cumplen con los parametros de calidad asi como también garantizar la aceptacion Unica y
exclusivamente granos de arroz evitando el paso de objetos ajenos a este producto. El proceso de
seleccion se lleva a cabo en una cabina de clasificacion que cuenta con sensores clasificadores
encargados de enviar sefiales de salida a los ex pulsadores cada que la sintesis recibida por la fuente

de luz de la cabina no cumpla con los parametros del color adecuado del sistema.

5.2.8 Cosedora Manual

Magquinas de coser portétiles industriales para uso manual. Disefiadas para coser bolsas hechas
en diferentes materiales. Funcionan con motores muy fuertes, contienen partes maviles, puntos de
presion y bordes con filos. Este equipo es el encargado de coser talegas en presentaciones de 10Kg

y 12Kg, como a su vez bultos en presentaciones de 50Kg.

5.2.9 Equipo Fortificador de Arroz

El fortificador de arroz es un sistema modular de aspersion (MSS) que es una unidad autonoma
de pulverizacion de liquido con un controlador 2250+ pre-programado para permitir una
pulverizacion controlada de acuerdo a las necesidades de la aplicacion. Se conforma por un panel
eléctrico, panel hidraulico-neumatico y una pistola de automatizacion. Este equipo es el encargado
de fortificar el arroz de marca Zulia con acido folico y riboflavina en modo de pulverizado mientras

este pasa por un transportador sin fin.
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5.2.10 Bascula Empacadora De Bultos

Equipo electromecanico de alta tecnologia para el proceso de pesaje y embalaje en la linea de
produccién automatica. La maquina consta del ensamble de pesaje de envases cuantitativos
electronicos, el ensamble de coser bolsas y el ensambla del trasportador. Equipo Disefiado para la
industria de procesamiento de arroz, y también podria usarse para el envasado a alta velocidad de
forraje, fertilizante, materia prima quimica y azlcar. Encargada de envasar, pesar, cocer y

despachar bultos de arroz de las marcas don perfecto, arroz, cristal, Zulia y oro.

5.2.11 Estibador Manual

Un estibador manual es un equipo especial para casi todo tipo de transporte de mercancia,
manipulacion y almacenamiento de carga en camiones, en bodegas y almacenes. Esta formado por
una horquilla de dos brazos paralelos y horizontales unidos a un cabezal donde se sitdan las ruedas
directrices, el asidero y el equipo hidréaulico. La elevacion de las horquillas se consigue con un
piston hidraulico que es accionado por el movimiento oscilatorio que el operario realiza sobre el
asidero cuando desea subir la carga; el descenso se realiza liberando una palanca que actla sobre
una valvula de descarga que hace regresar el fluido al depdsito consiguiendo vaciar el pistén por
gravedad. Este equipo es el encargado de trasladar las estibas de arrobas de arroz a la zona de

despacho y también es utilizado para transportar el arroz a la zona de reproceso.

5.2.12 VVentilador Succién Harina

Maquina rotativa, robusta y versatil que mueve aire en multiples aplicaciones, fabricados para
entregar un caudal y una presion dadas de "CONDICIONES DE DISENO" y que corresponden a

las condiciones de funcionamiento mas extremas que puedan preverse para la instalacion a la que
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van destinados. . Consiste en una rueda con alabes (impulsor) que gira en una carcasa en forma de
voluta. La corriente entra en el sentido de eje de la rueda y sale en el sentido radial, produciéndose
asi una desviacion de 90°. El eje descansa en soportes que se eligieron en funcion de las condiciones
de servicio de la maquina, pudiendo quedar el rodete en voladizo o entre los apoyos del eje. Es el

encargado de succionar toda la polucion de harina generada por el arroz blanco.

5.2.13 Exclusa

Adecuadas para la alimentacion o la descarga controlada de los productos en polvo o granulados
de silos, tolvas, instalaciones para transporte neumatico, filtros de manga y ciclones. En el interior
del armazén gira un rotor dividido en varias artes (celdas). El producto entrando por la parte
superior, se distribuye en cada celda y descargado por la parte inferior de la celda. El paso desde
la entrada hasta la salida se realiza de forma hermética, gracias al preciso acoplamiento

constructivo celda-armazon.

5.2.14 Filtro De Manguillas

Busca disminuir con alta eficiencia las emisiones de polvos enviados al ambiente. Por medio de
unos ventiladores se genera un caudal de aspiracion, estos ventiladores son ubicados en sitios
estratégicos en pro de combatir los principales focos de emision de polvos, luego de ser aspirado
se hace pasar este aire contaminado por el interior de las manguillas las cuales se encargan de
retener el polvo para evacuar el aire limpio en gran proporcion. El aire cargado de polvo entra al

interior de las mangas quedando el polvo retenido en la parte interior de la tela.
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5.2.15 Tripper

También conocido como carro repartidor es un complemento para las cintas transportadoras
para descargar el producto a lo largo de toda su longitud. El carro tripper es un elemento maévil que
se desplaza por el transportador a través de unos rieles situados sobre el bastidor del transportador
permitiendo asi la descarga del producto en cualquier punto. Las dimisiones de anchura y altura, la
capacidad y la velocidad de transporte, dependeran del producto y de las necesidades especificas
de cada instalacion. El carro tripper puede tener descarga a un lado o a ambos. Este equipo es el
encargado de llenar las tolvas de almacenamiento de arroz blanco que alimentan las maquinas

empacadoras.

5.3 Estado de maquinas y equipos

Una vez identificados los tipos de maquinas y equipos que conforman la seccidn, se prosigue a
realizar un analisis previo de su estado y en qué condiciones operacionales se encuentran. Para este
ejercicio se requirio el apoyo del supervisor de empaque con el cual se realiz6 un recorrido por las
lineas de produccion de la seccion tomando datos cualitativos de cada una de las maquinas y con
ello poder dejar en consigna del funcionamiento de la maquina, es decir si esta estaba funcionando
correctamente o estaba en estado de inactividad. El fin de este analisis cualitativo de la maquinaria
previo a todo lo que compete el desarrollo de un plan de mantenimiento preventivo es poder
identificar en qué condiciones operacionales se reciben y a donde se quiere llegar y que es lo que
se quiere conseguir en cada una de las maquinas con la implementacion de este plan, en otras
palabras, es como un punto de partida al punto de llegada que se quiere obtener. A continuacion,

se adjunta tabla resumen de los resultados de dicho andlisis cualitativo a la maquinaria.
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CODIGO:MA-FM-01-09

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO VERSICN-1
4 , :
' GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
W 00G/0n0Me "aTENTHIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
ESTADO DE MAQUINARIA Y EQUIPOS ‘
ITEM| SECCION [MAQUINA/EQUIPO CODIGO ESTADO FECHA DE REVISION
1 |Empacado|Empacadora de arroz 01 SE-EA-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
2 |Empacado|Empacadora de arroz 02 SE-FA-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
3 |Empacado|Empacadora de arroz 03 SE-EA-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
4 |Empacado|Empacadora de arroz 04 SE-EA-04 Funcionado Correctamente 1/07/2019
5 |Empacado|Empacadora de arroz 05 SE-EA-05 Funcionado Correctamente 1/07/2019
6 |Empacado|Empacadora de arroz 06 SE-EA-06 Funcionado Correctamente 1/07/2019
T |Empacado|Empacadora de arroz 07 SE-EA-07 Funcionado Correctamente 1/07/2019
8 [Empacado|Empacadora de arroz 08 SE-EA-08 Funcionado Correctamente 1/07/2019
9 |Empacado|Enfardadora 01 SE-EF-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
10 |Empacado|Enfardadora 02 SE-EF-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
11 |Empacado|Enfardadora 03 SE-EF-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
12 |Empacado|Enfardadora 04 SE-EF-04 Funcionado Correctamente 1/07/2019
13 |Empacado|Elevador 01 SE-EL-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
14 |Empacado|Elevador 02 SE-EL-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
15 |Empacado|Elevador 03 SE-EL-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
16 |Empacado|Elevador 04 SE-EL-04 Funcionado Correctamente 1/07/2019
17 |Empacado|Elevador 05 ST-EL-018 Funcionado Correctamente 1/07/2019
18 |Empacado|Transportador de banda 01 SE-TB-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
19 |Empacado|Transportador de banda 02 SE-TB-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
20 |Empacado|Transportador de banda 03 SE-TB-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
21 |Empacado|Transportador de banda 04 SE-TB-04 Funcionado Correctamente 1/07/2019
22 |Empacado|Transportador de banda 05 SE-TB-05 Funcionado Correctamente 1/07/2019
23 |Empacado|Transportador de banda 06 SE-TB-06 Funcionado Correctamente 1/07/2019
24 |Empacado|Transportador de banda 07 SE-TB-07 Funcionado Correctamente 1/07/2019
25 |Empacado|Transportador de banda 12 ST-TB-012|  Funcionado Correctamente 1/07/2019
26 |Empacado|Transportador de banda 13 ST-TB-013|  Funcionado Correctamente 1/07/2019
27 |Empacado|Verificador de peso 01 SE-VP-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
28 |Empacado|Verificador de peso 02 SE-VP-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
29 |Empacado|Verificador de peso 03 SE-VP-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
30 |Empacado|Verificador de peso 04 SE-VP-04 Funcionado Correctamente 1/07/2019
31 |Empacado|Verificador de peso 05 SE-VP-05 Funcionado Correctamente 1/07/2019




32 |Empacado|Clasificadora electrénica 02 SE-CE-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
33 |Empacado|Cosedora manual 01 SE-CM-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
34 |Empacado|Cosedora manual 02 SE-CM-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
35 |Empacado|Cosedora manual 03 SE-CM-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
36 |Empacado|Cosedora manual 04 SE-CM-04 Funcionado Correctamente 1/07/2019
37 |Empacado|Cosedora manual 05 SE-CM-05 Funcionado Correctamente 1/07/2019
38 |Empacado|Equipo fortificador 02 SE-F0-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
39 |Empacado|Bascula empacadora de bultos 01 | SE-BB-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
40 |Empacado(Bascula empacadora de bultos 02 | SE-BB-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
41 |Empacado|Bascula empacadora de bultos 03 | SE-BB-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
42 |Empacado|Estibador manual 01 SE-EM-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
43 |Empacado|Tripper 01 SE-TP-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
44 |Empacado|Banda de enfardadora 01 SE-BE-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
45 |Empacado|Banda de enfardadora 02 SE-BE-02 Funcionado Correctamente 1/07/2019
46 |Empacado|Banda de enfardadora 03 SE-BE-03 Funcionado Correctamente 1/07/2019
47 |Empacado|Banda de enfardadora 04 SE-BE-04 Funcionado Correctamente 1/07/2019
48 |Empacado|Banda de enfardadora 05 SE-BE-05 Funcionado Correctamente 1/07/2019
49 |Empacado(Banda de enfardadora 06 SE-BE-06 Funcionado Correctamente 1/07/2019
50 |Empacado|Banda de enfardadora 07 SE-BE-07 Funcionado Correctamente 1/07/2019
51 |Empacado|Banda de enfardadora 08 SE-BE-08 Funcionado Correctamente 1/07/2019
52 |Empacado(Banda de enfardadora 09 SE-BE-09 Funcionado Correctamente 1/07/2019
53 |Empacado|Banda de enfardadora 10 SE-BE-10 Funcionado Correctamente 1/07/2019
54 |Empacado|Banda de enfardadora 11 SE-BE-11 Funcionado Correctamente 1/07/2019
55 |Empacado|Banda de enfardadora 12 SE-BE-12 Funcionado Correctamente 1/07/2019
56 |Empacado|Banda de enfardadora 13 SE-BE-13 Funcionado Correctamente 1/07/2019
57 |Empacado|Banda de enfardadora 14 SE-BE-14 Funcionado Correctamente 1/07/2019
58 |Empacado|Banda de enfardadora 15 SE-BE-15 Funcionado Correctamente 1/07/2019
59 |Empacado|Banda de enfardadora 16 SE-BE-16 Funcionado Correctamente 1/07/2019
60 |Empacado|Banda de enfardadora 17 SE-BE-17 Funcionado Correctamente 1/07/2019
61 |Empacado|Banda de enfardadora 18 SE-BE-18 Funcionado Correctamente 1/07/2019
62 |Empacado|Banda de enfardadora 19 SE-BE-19 Funcionado Correctamente 1/07/2019
63 |Empacado|Banda de enfardadora 20 SE-BE-20 Funcionado Correctamente 1/07/2019
64 |Empacado|Banda de enfardadora 21 SE-BE-21 Funcionado Correctamente 1/07/2019
65 |Empacado|Banda de enfardadora 22 SE-BE-22 Funcionado Correctamente 1/07/2019
66 |Empacado|Banda de enfardadora 23 SE-BE-23 Funcionado Correctamente 1/07/2019
67 |Empacado|Banda de enfardadora 24 SE-BE-24 Funcionado Correctamente 1/07/2019
68 |Empacado|Banda de enfardadora 25 SE-BE-25 Funcionado Correctamente 1/07/2019
69 |Empacado|Banda de enfardadora 26 SE-BE-26 Funcionado Correctamente 1/07/2019
70 |Empacado|Banda de enfardadora 27 SE-BE-27 Funcionado Correctamente 1/07/2019
71 |Empacado|Ventilador harina 01 SE-VT-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
72 |Empacado|Esclusa 01 SE-EX01 Funcionado Correctamente 1/07/2019
73 |Empacado|Filtro de manquillas 01 SE-FM-01 Funcionado Correctamente 1/07/2019

FECHA DE ACTUALIZACION: 1/07/2019
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5.4 Falencias de maquinas y equipos

La falta de solicitudes y ordenes de trabajo para una intervencion oportuna de la maquinaria
hace que estas presenten una alta tasa de averias y paradas imprevistas, convirtiéndose esto en
falencias propias de la maquina que a manera general son falencias de la seccion de empaquetado
las cuales no permiten el buen ejercicio y cumplimento de las metas y propositos propuestos a

mediano y largo plazo.

En la seccion de empaquetado pues bien todas las maquinas que la conforman trabajan a la par
pero una con mas intensidad que otras es por eso que estas que trabajan con mas intensidad
presentan un deterioro y desgaste méas pronunciado y son estas las que tienden a tener mas falencias
si de eso se trata. Para la identificacion de la falencias que tienen mas impacto en la productividad
y rendimiento de la seccion realizamos una recoleccion de datos directamente con el personal
operativo de las maquinas, el cual expresa cuales son las fallas mas comunes y mas frecuentes que
presentaban las maquinas las cuales operaban, esta recoleccion de datos se plasm6 en un cuadro
que se adjunta a continuacion y en el cual describe los tipos de fallos mas frecuentes, en qué tipo
de maquina o equipo se presentan y cudl es su costo promedio de reparacion. El costo de promedio
se preciso para crear un punto de comparacién a manera monetaria del dinero que la empresa esta

mal gastando y de una u otra forma perdiendo por la falta de acciones preventivas.

El indice de fallas méas frecuentes tiene un aspecto muy particular y es que la mayoria de las
fallas se presentan en las maquinas empacadoras y esto debido a que ellas son las que tiene mas

intensidad laboral en cada turno por lo tanto por eso se presenta dicho comportamiento.



Tabla 9 Indice de Fallas con Méas Frecuencia
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INDICE DE FALLAS CON MAS FRECUENCIA

ITEM

DESCRICION DE FALLA

MAQUINAS Y
EQUIPOS
AFECTADOS

COSTO PROMEDIO
REPARACION

Falla del sistema de sellado horizontal por quemadura
de una o mas de las 4 resistencias tipo horizontal que
lo conforman.

Maquinas Empacadoras

$ 106.375,00

Falla del sistema de sellado vertical por quemadura
de su resistencia tipo vertical que lo conforman

Maquinas Empacadoras

$ 53.550,00

Falla en los vasos de dosificacion volumétrica por
desajuste y exceso de vibracién en el conjunto rasera-
horquilla-tornillo-auto alineador que lo conforman y es
el componente principal del sistema de dosificacion.

Maquinas Empacadoras

$ 251.222,22

Falla del sistema de sellado horizontal tanto como
vertical por quemadura de termocupla impidiendo el
control de temperatura adecuada de sellado.

Magquinas Empacadoras

$ 53.550,00

Falla en los vasos de dosificaciéon volumétrica por
fuga excesiva de aire comprimido del cilindro
neumatico 32x100 que acciona el conjunto rasera-
horquilla-tornillo-auto alineador.

Maquinas Empacadoras

$ 176.715,00

Falla del sistema de sellado vertical por excesiva fuga
de aire comprimido del cilindro neumatico 40x25
quien acciona la mordaza talonada.

Magquinas Empacadoras

$ 124.950,00

Falla en sistema de corte por fuga excesiva de aire
comprimido en el cilindro 40x15 quien acciona la
cuchilla dentada de corte.

Maquinas Empacadoras

$ 126.140,00

Falla en sistema de corte por desgaste o factura de la
cuchilla de corte.

Magquinas Empacadoras

$ 190.400,00

Falla del sistema de sellado horizontal por fuga
excesiva de aire comprimido en cilindro 50x65 o
50x90 que accionan las mordazas horizontales.

Maquinas Empacadoras

$ 285.624,00

10

Falla del sistema de sellado horizontal por desajuste y
vibracion excesiva del auto alineador.

Maquinas Empacadoras

$ 123.760,00

11

Falla en los vasos de dosificacion volumétrica por
fuga excesiva de aire comprimido y presiéon no
deseada de la electrovalvula selenoide MVVS NPTC
220-4E1

Maquinas Empacadoras

$ 164.220,00

12

Falla en el sistema de sellado vertical y horizontal, en
el sellado de corte y en el de plegado por fuga
excesiva de aire comprimido y presion no deseada en
electrovalvula selenoide MVVS NPTC 300-4E1 de la

Maquinas Empacadoras

$ 186.364,00

13

Falla del sistema de sellado horizontal por desajuste
de caja eléctrica no permitiendo el buen contacto y el
flujo de energia.

Magquinas Empacadoras

$ 249.900,00

14

Falla del sistema de sellado vertical por desajuste de
caja eléctrica no permitiendo el buen contacto y el
flujo de energia.

Maquinas Empacadoras

$ 110.670,00

15

Falla del sistema de transmision por cadenas con
exceso de holgura.

Elevadores-
Transportadores de
Bandas- Transportadores
sin fin - Exclusa

$ 285.476,00
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6. Identificacion de equipos y maquinas

6.1 Codigo funcional
Es importante para la identificacion de equipos y maquinas dentro de un proceso productivo, ya

que estas son representadas por medio de digitos numéricos y alfanuméricos dentro del mismo
proceso. El cddigo funcional para la maquinaria de un proceso productivo de toda planta se realiza
en base al inventario realizado previamente. Debe ser sencillo pero a su vez brindar informacion
completa del equipo 0 maquina a la cual hace referencia, también debe ser interpretado facilmente
por el personal del &rea de mantenimiento y de la empresa en general. Este codigo permite iniciar
un analisis de la maquinaria ya que facilita la localizacion, referencia en drdenes de trabajo, planos
de distribucion, elaboracion de registros histéricos de fallas e intervenciones, calculo de

indicadores y costos de mantenimiento.

6.1.1 Clasificacién de cédigo Funcional

Los cddigos se construyen del alfabeto que es normalmente el conjunto de los digitos numéricos,
el de las letras, el de los digitos y letras o algunos caracteres.

Un cddigo es numeérico si esta conformado unicamente por los 10 digitos decimales, alfabético
si Unicamente utiliza letras y algunos caracteres especiales (como el guion, la barra, asterisco, etc.)
y alfanumeérico si el alfabeto es el conjunto de los digitos decimales y las letras incluyendo algunos

caracteres especiales.
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6.1.2 Sistema de Codificacion de COAGRONORTE

Toda la maquinaria y equipos llevan un codigo Unico alfanumérico con diferentes caracteres.
Este cddigo alfanumérico se conforma de tres partes, cada una de ellas aporta informacion
importante para la identificacion dentro del proceso productivo y las cuales se describen a

continuacion.

Tabla 10 Sistema de codificacion de maquinas y equipos

SISTEMA DE CODIFICACION DE MAQUINAS Y EQUIPOS
ESTRUCTURA GENERAL DEL CODIGO
XX XX XXX
Parte A Parte B Parte C
DESCRIPCION DEL CODIGO
Parte A: Seccidén y numero de linea de produccién.

Parte B: Nombre de la maquina o equipo.
Parte C: Consecutivo de la maquina de cada seccién.

e Parte A

Hace referencia a los dos o tres primeros caracteres del sistema de codificacion y describe la

seccién y el nimero de linea de produccion a la cual pertenece la maquina o equipo.



96

Tabla 11 Nomenclatura de secciones del sistema productivo

SECCIONES DEL SISTEMA PRODUCTIVO

NOMENCLATURA DESCRIPCION

SR Seccidn recibo
SR2 Seccién recibo dos
SR3 Seccidén recibo tres
SS Seccidn secado
SS2 Seccién secado dos
SC Seccidén calor
SC2 Seccidédn calor dos
SA Seccién almacenamiento
SA2 Seccién almacenamiento dos
ST Seccidédn trilla
SE Seccién empaquetado
SD Seccién despacho
LR Laboratorio de recibo
LT Laboratorio de trilla
cC Cuarto de compresores
OF Oficina
MO Molino oro
SL Salado

e ParteB

Hace referencia a los dos o tres caracteres intermedios del sistema de codificacion los cuales

indican el nombre de la maquinaria o equipo a manera de abreviacion.



Tabla 12 Nomenclatura de equipos del sistema productivo

MAQUINAS Y EQUIPOS

NOMENCLATURA DESCRIPCION
BE Banda enfardadora
BB Bascula empacadora de bultos
CE Clasificadora electrébnica
CM Cosedora manual
EA Empacadora de arroz
EF Enfardadora
EL Elevador
EX Esclusa
EM Estibador manual
FM Filtro de manguillas
TB Transportador de banda
TP Tripper
TS Transportador sin fin
VP Verificador de peso
VT Ventilador harina

e ParteC
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Hace referencia a los ultimos caracteres del sistema de codificacion y son exclusivamente

nameros los cuales indican el consecutivo de existencia para cada maquinay equipo de la seccion.

6.2 Inventario y codificacion de los equipos de la seccién de empaquetado

El inventario de equipos y maquinas en un programa de mantenimiento es vital ya sea este

preventivo o correctivo. Para garantizar un estado optimo de los equipos y maquinas se debe

realizar una buena planeacion y ejecucion del programa de mantenimiento y para ello es importante

un buen punto de partida teniendo claro cuales y cuantos de ellos abarcara el programa. La seccion

de empaquetado cuenta con 74 equipos y maquinas, con una funcion especifica cada uno.
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Siguiendo el sistema de codificacién implementado para el sistema productivo se realiza la

respectiva codificacion de cada una de las maquinas y equipos que conforman esta seccion. Se

realiza a manera individual con el fin de brindar una informacién clara y haciendo referencia a los

consecutivos de existencia para los equipos que se repiten.

Formato 2 Inventario de maquinaria y equipos

(A

Vg

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO:MA-FM-01-01

VERSION:1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y
ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

INVENTARIO DE MAQUINARIA Y EQUIPOS

ITEM| SECCION |MAQUINA/EQUIPO CARACTERISTICAS CODIGO
1 |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-EA-(01
2 |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-EA-(02
3 |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-FA-03
4 |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-EA-04
5 |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-EA-05
6 |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-EA-06
T |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-EA-07
§ |Empacado|Empacadora de arroz Envasar arroz SE-EA-(08
9 |Empacado|Enfardadora Agrupar paquetes SE-EF-01
10 |Empacado|Enfardadora Agrupar paquetes SE-EF-02
11 |Empacado|Enfardadora Agrupar paquetes SE-EF-03
12 |Empacado|Enfardadora Agrupar paquetes SE-EF-04
13 |Empacado|Elevador Transporte vertical SE-EL-01
14 |Empacado|Elevador Transporte vertical SE-EL-02
15 |Empacado|Elevador Transporte vertical SE-EL-03
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16 |Empacado|Elevador Transporte vertical SE-EL-04
17 |Empacado|Elevador Transporte vertical ST-EL-018
18 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado SE-TB-01
19 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado SE-TB-02
20 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado SE-TB-03
21 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado SE-TB-04
22 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado SE-TB-05
23 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado SE-TB-06
24 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado SE-TB-07
25 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado ST-TB-012
26 |Empacado|Transportador de banda Transporte horizontal/inclinado ST-TB-013
27 |Empacado|Transportador sin fin Transporte horizontal ST-TS-01
28 |Empacado|Transportador sin fin Transporte horizontal ST-TS-02
29 |Empacado|Verificador de peso control de peso empacado SE-VP-01
30 |Empacado|Verificador de peso control de peso empacado SE-VP-02
31 |Empacado|Verificador de peso control de peso empacado SE-VP-03
32 |Empacado|Verificador de peso control de peso empacado SE-VP-04
33 |Empacado|Verificador de peso control de peso empacado SE-VP-05
34 |Empacado|Clasificadora electrénica Seleccién de granos SE-CE-02
35 |Empacado|Cosedora manual Sellar sacos SE-CM-01
36 |Empacado|Cosedora manual Sellar sacos SE-CM-02
37 |Empacado|Cosedora manual Sellar sacos SE-CM-03
38 |Empacado|Cosedora manual Sellar sacos SE-CM-04
39 |Empacado|Cosedora manual Sellar sacos SE-CM-05
40 |Empacado|Equipo fortificador Suministra vitaminas SE-F0-02
41 |Empacado|Bascula empacadora de bultos |Envasar, pesar y sellar SE-BB-01
42 |Empacado|Bascula empacadora de bultos |Envasar, pesar y sellar SE-BB-02
43 |Empacado|Bascula empacadora de bultos |Envasar, pesar y sellar SE-BB-03
44 |Empacado|Estibador manual Transporte de estibas SE-EM-01
45 |Empacado|Tripper Alimentacién de tolvas SE-TP-01
46 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-01
47 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-(02
48 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-03
49 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-04
50 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-05
51 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-06
52 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-07
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53 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-08
54 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-09
55 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-10
56 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-11
57 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-12
58 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-13
59 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-14
60 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-15
61 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-16
62 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-17
63 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-18
64 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-19
65 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-20
66 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-21
67 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-22
68 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-23
69 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-24
70 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-25
71 |Empacado|Banda de enfardadora Transporte horizontal/inclinado SE-BE-26
12 |Empacado|Ventilador harina Extraccion de harina SE-VT-01
13 |Empacado|Esclusa Extraccion de harina SE-EX01
74 |Empacado|Filtro de manqguillas Detencion de polucion SE-FM-01
FECHA DE ACTUALIZACION:

En el caso de los elevadores de cangilones se evidencia que uno de ellos tiene un codigo

diferente a los demads utilizando la nomenclatura ‘ST’ que quiere decir ‘SECCION TRILLA’, esto

se debe a que dicho elevador fue reubicado en el area de empaquetado una vez se realizd una

ampliacion en el &rea de trilla.

Esto no quiere decir que dicho elevador no pertenezca y realice funciones en la seccion de

empaquetado, solo se conservo la codificacion anterior con el fin de no perder informacion del

historial de intervenciones y mantenimientos del mismo.
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En el caso de los transportadores de banda se evidencia que dos de ellos tiene un cédigo diferente
a los demas utilizando la nomenclatura ‘ST’ que quiere decir ‘SECCION TRILLA’, esto se debe a
que dichos transportadores fueron reubicados en el area de empaquetado una vez se realizd una

ampliacion en el area de trilla.

Esto no quiere decir que dichos transportadores no pertenezcan y realicen funciones en la
seccion de empaquetado, solo se conservo la codificacion anterior con el fin de no perder

informacidn del historial de intervenciones y mantenimientos de los mismos.

En el caso de la clasificadora electronica el consecutivo de existencia utilizado es el ‘02’ debido
a que anteriormente existia una con consecutivo de existencia ‘01°. La primera clasificadora
electronica fue remplazada por una segunda con caracteristicas tecnologicas mas avanzadas y
trasladada al area de trilla con el mismo cddigo con el fin de conservar la informacion del historial

de intervenciones y mantenimientos.

En el caso del equipo fortificador el consecutivo de existencia utilizado es el ‘02’ debido a que

anteriormente existia uno con consecutivo de existencia ‘01°.

6.3 Documentacion técnica de los equipos
Todo disefio de mantenimiento debe tener un sistema coherente de informacion el cual permita
tomar decisiones en el momento oportuno y con esto permitir alcanzar el objetivo plateado por

el disefio. La informatizacion de la gestion de mantenimiento en la cual se encuentra la
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documentacion técnica es una parte clave y esencial en el disefio de mantenimiento y que a su

vez permita avanzar en la optimizacion del mismo.

6.3.1 Fichas Técnicas de los Equipos

También denominadas como registro de informacion técnica, es un formato donde se consigna
informacion descriptiva mas importantes como caracteristicas fisicas y técnicas de las maquinas
y equipos a mantener. Estos formatos son pieza importante en la organizacion y disefio del
mantenimiento porque funciona como registro de los objetos que conforman el sistema productivo,
permite mayor conocimiento a la mano de ellos y la ubicacion en planta para una intervencion
bien sea correctiva o preventiva. La recopilacion de datos se realiza por distintos medios de
informacion como manuales de maquinas, catadlogos, planos, proveedores, internet, personal de

produccion (operario de la maquina), personal de mantenimiento, entre otros.

6.3.2 Formato de Fichas Técnicas de los Equipos de la Seccion de Empaquetado

Para el registro de los equipos de la seccion de empaquetado se realizé el disefio de un formato
apto para la consulta del personal del area de mantenimiento y de la empresa en general (ver anexo
A). Se plante6 un formato sencillo pero con informacién completa gracias a la consulta de catalogos
de las maquinas e internet. A continuacién se adjunta el formato de ficha técnica de equipos y una
breves descripcion de los items que lo conforman.

1. Seccion donde se ubicacion el equipo 0 maquina dentro de la planta de produccién.
2. Cadigo de identificacion de la seccion dentro del proceso productivo
3. Nombre de la Maquina que se esta registrando

4. Cadigo de identificacion de la maquina dentro del proceso productivo.
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11.

12.
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Proveedor: Datos de contacto del personal directo quien suministra la maquina o equipo.
Entre estos datos se mencionan el nombre de la empresa, ciudad de origen, direccion de
ubicacion, numero telefénico, email, pagina web, afio de instalacion y si suministraron
el manual de informacion de la maquina.

Fotografia de la Maquina

Fecha de instalacion

Fecha de arranque

Verificacion de la existencias de manual operativo del equipo

Verificacion de la existencia de planos de fabricacion y despiece del equipo
Especificaciones Técnicas: Listado de datos técnicos de la maquina o equipo.
Funcionamiento y manejo: Breve descripcién del principio de funcionamiento y el uso

que se da dentro del proceso productivo.
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12.
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7. Instrucciones técnicas de mantenimiento

Es el conjunto de acciones de mantenimiento que se aplican a los equipos y maquinas
codificados e inventariados previamente. Estas acciones de mantenimiento pueden ser de tipo
rutinario por lo que son acciones sencillas y de tipo programado porque son acciones complejas.
Las instrucciones técnicas de mantenimiento en toda empresa se clasifican segun sea el tipo de

actividad que se realice bien sea mecénica, eléctrica, lubricacion, instrumentacion o general.

7.1 Codificacion de instrucciones técnicas
Las instrucciones técnicas al igual que los equipos y maquinas se identifican con un cédigo
alfanumeérico. Este codigo se conforma en dos partes y cada uno de ellas hace que una instruccion
técnica sea unica e irremplazable. A continuacidn, se explica la estructura general del codigo y

cada una de las partes que la conforman.

Tabla 13 Sistema de codificacion de instrucciones técnicas

SISTEMA DE CODIFICACION DE INTRUCCIONES TECNICAS
ESTRUCTURA GENERAL DEL CODIGO
XXX XXX
Parte A Parte B
DESCRIPCION DEL CODIGO
Parte A: Tipo de actividad a realizar.

Parte B: Consecutivo de existencia.

e Parte A

Hace referencia a los dos o tres primeros caracteres de codificacion y describe el tipo de
actividad a ejecutar en la instruccion técnica. A continuacion, se adjunta una relacion de las

diferentes actividades que conforman las instrucciones técnicas.
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Tabla 14 Nomenclatura de actividades de instrucciones técnicas

NOMENCALTURA DE ACTIVIDADES DE INTRUCCIONES TECNICAS

NOMENCLATURA DESCRIPCION

01. Inspeccion y/o verificacion
02. Cambio
03. Lubricacion
04. Limpieza
05. Ajuste, Alineacion y/o tension
06. Mantenimiento
07. Pintura
08. Calibracion

e ParteB

Hace referencia a los ultimo caracteres del codigo y son exclusivamente numero los cuales

indican el consecutivo de existencia para cada instruccién técnica.

7.2 Frecuencia de ejecucion de instrucciones técnicas

El mantenimiento preventivo se divide en dos, como mantenimiento preventivo rutinaria o
programado segun la frecuencia con que se ejecuten sus instrucciones técnicas. En el
mantenimiento preventivo rutinario por lo general las acciones a ejecutar son sencillas y presentan
una frecuencia de ejecucién diaria o semanal. Por otro lado en el mantenimiento preventivo
programado las acciones a ejecutar son complejas y presentan una frecuencia de ejecucién
quincenal, mensual, trimestral, semestral, anual o cada nimero especifico de afios. A continuacién
se listan estas frecuencias de ejecucion junto con su nomenclatura de identificacidn correspondiente
la cual sera de mucha utilidad a la hora de especificarlas en los formatos de instrucciones técnicas

y programacion anual de mantenimiento por equipo.
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Tabla 15 Frecuencia de ejecucion mantenimiento rutinario

FRECUENCIA DE EJECUCION PARA MANTENIMIENTO RUTINARIO

NOMENCLATURA DESCRIPCION
D Diario
S Semanal

Tabla 16 Frecuencia de ejecucion mantenimiento programado

FRECUENCIA DE EJECUCION PARA MANTENIMIENTO PROGRAMADO

NOMENCLATURA DESCRIPCION
Q Quincenal
M Mensual
B Bimestral
T Trimestral
SM Semestral
A Anual
nA Cada n afios

7.3 Indice de instrucciones técnicas
Es el listado organizado de todas las instrucciones técnicas a ejecutar en cada una de los equipos
y méaquina que conforman el proceso productivo de la seccion de empaquetado. Para mayor
simplicidad y entendimiento se realiza a manera de subindices de instrucciones técnicas a realizar
segun sea la actividad. Cada instruccion técnica estara debidamente identificada mediante el c6digo

explicado previamente y definido la frecuencia de ejecucion de cada una de ellas.

7.3.1 Instrucciones Técnicas de Inspeccion y Verificacion

e 01.01: Verificar que los rodillos siliconados del sistema de arrastre no presenten un

desgaste mayor a 5mm de su radio original. Frecuencia de ejecucion Quincenal (Q).
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01.02: Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Frecuencia de ejecucion
Trimestral (T).

01.03: Revisar el estado del sistema de freno del des bobinador. Verifica que no presente
desgaste excesivo. Frecuencia de ejecucion Semestral (SM).

01.04: Verificar que los pifiones del sistema de sellado horizontal se encuentren en buen
estado. Frecuencia de aplicacion Mensual (M).

01.05: Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que las sujetan estén
bien ajustados. Frecuencia de ejecucién Mensual (M).

01.06: Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no presencia
de holgura con el eje. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

01.07: Verificar el funcionamiento del freno anti retorno del motor. Frecuencia de
ejecucion Mensual (M).

01.08: Revisar el estado del eje del helicoide. Verificar que no se encuentre flecado o
con grietas. Frecuencia de ejecucion Quincenal (Q).

01.09: Revisar el estado de los bujes de apoyo intermedio del colgante .Verificar que no
presenten desgaste excesivo. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

01.10: Revisar estado de los rodillos que conducen las correas plasticas del transportador
de arrastre. Verificar la no presencia de holgura con el eje. Frecuencia de ejecucién
Trimestral (T).

01.11: Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de contacto y que el
largo de la puntada sea de 6.8mm. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.12: Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Frecuencia de ejecucion Mensual

(M).
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01.13: Examinar el estado y filo de la aguja. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).
01.14: Verificar estado, vibraciones y ruido de funcionamiento de la bomba. Frecuencia
de ejecucion Semanal (S).

01.15: Revisar el estado de los O'rings. Verificar que no presenten desgaste excesivo.
Frecuencia de ejecucion Anual (A).

01.16: Revisar el balanceo del rotor. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

01.17: verificar la correcta tension de las mangas. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).
01.18: Verificar conexion de borneras del tablero de control, que los cables estén
debidamente ajustados. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.19: Verificar que los ventiladores de refrigeracion del tablero de control estén
funcionando correctamente. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.20: Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar que el
arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion funcione. Frecuencia de ejecucion
Mensual (M).

01.21: Examinar el estado de la bobina de cada vibrador. Frecuencia de ejecucion
Mensual (M).

01.22: Verificar la corriente consumida del equipo. Frecuencia de ejecucién Semanal
(S).

01.23: Revisar el estado de los sensores. Verificar que estén trabajando de manera
adecuada. Frecuencia de ejecucion Anual (A).

01.24: Revisar el estado del cableado del tablero de control. Realizar una organizacion

del mismo. Frecuencia de ejecucién Trimestral (T).



110

01.25: Revisar el voltaje de alimentacion de la maquina. Verificar el funcionamiento de
los relés sdlidos. Frecuencia de ejecucién Trimestral (T).

01.26: Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto reductor). En
caso de ser necesario completar hasta el nivel adecuado o en su defecto cambiar
completamente. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.27: Verificar el nivel de aceite de la unidad de mantenimiento. En caso de ser
necesario completar hasta el nivel adecuado. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).
01.28: Revisar el nivel y estado de aceite del conjunto hidraulica. En caso de ser
necesario llenar hasta el nivel adecuado con aceite limpio y filtrado. Frecuencia de
ejecucion trimestral (T).

01.29: Revisar fugas de aceite en el conjunto hidraulico. Frecuencia de ejecucién
Mensual (M).

01.30: Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros y
electrovalvulas. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

01.31: Revisar el estado del sistema de frenado del des bobinador. Verificar fugas en el
cilindro y presion de trabajo de los reguladores del mismo. Frecuencia de ejecucién
Mensual (M).

01.32: Examinar estado y presion de trabajo de los ex pulsadores mientras estan
funcionando. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.33: Verificar el funcionamiento de todas las valvulas. Frecuencia de ejecucién Diario
(D).

01.34: Verifica fugas de aire comprimido en conexiones. Frecuencia de ejecucion

Semanal (S).
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01.35: Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del moto reductor.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.36: Revisar el estado de las ld&minas del cuerpo. Verificar que no estén rotas o
fletadas. Frecuencia de ejecucion Semestral (SM).

01.37: Revisar el estado de las ventanas de inspeccion. Frecuencia de ejecucion
Semestral (SM).

01.38: Revisar el estado de la banda y su empalme. Verificar que no presente desgaste
excesivo. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.39: Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que no estén
salidos o caidos y que no estén frenados. Frecuencia de ejecucién Mensual (M).

01.40: Revisar el estado de la carcasa. Verificar que no se encuentre desgastada, flectada
o rota. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

01.41: Revisar el estado de las tapas de inspeccion y verificar el ajuste de la tova de
alimentacion o tolvas en caso de ser varias. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).
01.42: Revisar el estado del helicoide. Verificar que no se encuentre desgastado o roto.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.43: Revisar el estado de las correas plasticas. Verificar que no presenten desgaste
excesivo. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.44: Revisar el estado de la estructura metalica y sus bases. Verificar que no se
encuentren rotas. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

01.45: Inspeccionar el estado de las horquillas y barra de traccion. Verificar que no se

encuentren rotas. Frecuencia de ejecucién Quincenal (Q).
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01.46: Inspeccionar el estado fisico de los rodachines. Verificar que no presenten
desgaste excesivo. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

01.47: Revisar el estado fisico del rotor. Verificar que no presente grietas y que las aletas
no presentes desgaste excesivo. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.48: Revisar el estado de las mangas. Comprobar que ninguna presente desgaste
excesivo. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.49: Revisar que el estado de la estructura. Verificar que no presente roturas en
soldaduras y que la pintura no esté corroia. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).
01.50: Revisar el estado de las tuberias y conductos. Verificar que no presenten roturas.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

01.51: Verificar fugas de liquido fortificador en conexiones. Frecuencia de ejecucion
Semanal (S).

01.52: Verificar el estado y limpieza del tirador auxiliar del des bobinador. Frecuencia
de ejecucion Mensual (M).

01.53: Revisar el estado y limpieza de la boquilla. Verificar el funcionamiento con
respecto al patron de aspersion. Frecuencia de ejecucién Semanal (S).

01.54: Verificar el estado y limpieza de la tuberia de aire comprimido y liquido
fortificador. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

7.3.2 Instrucciones Técnicas de Cambio

02.01: Cambiar kit de limpieza y mantenimiento (Pafios limpiadores, 4 guias de rasera
y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico. Frecuencia de ejecucion Semestral

(SM).
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02.02: Remplazar el limpiador de goma del cepillo de limpieza. Frecuencia de ejecucion
Trimestral (T).

7.3.3 Instrucciones Técnicas de Lubricacion

03.01: Lubricar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccion inferior.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

03.02: Lubricar todas las partes moviles. En especial los rodamientos ubicados en los
sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccion media (balancin) y sistema de sellado
horizontal. Frecuencia de ejecucién Mensual (M).

03.03: Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Frecuencia de
ejecucion Mensual (M).

03.04: Lubricar todas las partes méviles. En especial las guias laterales de la mordaza
horizontal y del dosificador. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

03.05: Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de sellado horizontal. Frecuencia
de ejecucion Mensual (M).

03.06: Lubricar junta de cardan de traccionadores del sistema de arrastre. Frecuencia de
ejecucion Mensual (M).

03.07: Lubricar todas las partes moviles. En especial el mecanismo de cierre y las guias
laterales de la mordaza horizontal. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

03.08: Lubricar junta de cardan del sistema dosificador. Frecuencia de ejecucion
Mensual (M).

03.09: Lubricar todas las partes maviles. En especial las guias laterales de la mordaza

horizontal. Frecuencia de ejecucién Mensual (M).
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03.10: Lubricar el conjunto de pifiones del sistema de arrastre. Frecuencia de ejecucion
Mensual (M).

03.11: Lubricar las chumaceras. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

03.12: Lubricar conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Frecuencia de
ejecucion Mensual (M).

03.13: Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero y de retorno. Verificar que no
presenten recalentamiento. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

03.14: Lubricar los bujes de apoyo intermedios del colgante. Frecuencia de ejecucién
Mensual (M).

03.15: Llenar el tanque de aceite con un lubricante. Verificar que no queden excesos de
lubricante en las pastes de la maquina. Frecuencia de ejecucion Diario (D).

03.16: Lubricar todas las partes moviles. Se recomienda sumergir en un recipiente con
aceite. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

03.17: Realizar una lubricacion en general en especial en puntos de friccion y los
rodamientos de cada uno de las llantas. Frecuencia de ejecuciéon Mensual (M).

03.18: Lubricar los rodamientos de los rodachines de traslado. Frecuencia de ejecucion

Mensual (M).

7.3.4 Instrucciones Técnicas de Limpieza

04.01: Ejecutar el programa de limpieza de la maquina aplicado sobre la cabina de
observacion. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

04.02: Limpiar los ejes lineales que guian el desplazamiento del balancin del sistema de

bobinador seccion media. Frecuencia de aplicacion Semanal (S).
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04.03: Limpiar en caliente con una lamina delgada la ranura de alojamiento y entrada
de la cuchilla en las mordazas. Frecuencia de ejecucién Semanal (S).

04.04: Limpiar con un cepillo de cerdas de bronce las mordazas de sellado horizontal y
vertical. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

04.05: Limpiar con aire comprimido el kit de limpieza y mantenimiento del sistema
dosificador volumétrico. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

04.06: Limpiar polvo y polucion del equipo con aire comprimido. Evitar hacerlo con
agua y productos infamantes. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

04.07: Limpiar el tablero de control con aire comprimido cuando no esté energizado.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

04.08: Limpiar con electriwell el moto reductor. Frecuencia de ejecucion Semestral
(SM).

04.09: Limpiar el elemento filtrante de la unidad de mantenimiento con un solvente
industrial y aire comprimido. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

04.10: Limpiar los respiraderos del reductor de velocidad para prevenir acumulacion de
presion. Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

04.11: Limpiar con aire comprimido el helicoide y su respectivo colgante. Frecuencia
de ejecucion Semanal (S).

04.12: Limpiar con aire comprimido las guias de las correas plasticas del transportador
de arrastre. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

04.13: Limpiar con aire comprimido las guias de las cadenas del transportador de

arrastre. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).
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04.14: Limpiar con aire comprimido, alcohol y un tela suave la superficie de vidrio de
la cabina de observacion. Frecuencia de ejecucién Semanal (S).

04.15: Limpiar con aire comprimido los vibradores y ex pulsadores. Frecuencia de
ejecucion Semanal (S).

04.16: Desmontar el cepillo de limpieza, limpiar con aire comprimido, alcohol y una tela
suave. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

04.17: Limpiar con aire comprimido junto con una tela suave el eje del mecanismo de
limpieza de la cabina de observacion y los vertederos. Frecuencia de ejecucion Semanal
(S).

04.18: Realizar la limpieza del elemento filtrante del liquido fortificador. Frecuencia de
ejecucion Quincenal (Q).

04.19: Remover hilos y pelusas acumuladas en las llantas directrices y delanteras.
Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

04.20: Limpiar con aire comprimido obstrucciones y suciedad de los respiradores y
rejillas de proteccion ubicadas en la entrada y salida del ducto. Frecuencia de ejecucion
Quincenal (Q).

04.21: Limpiar el rotor con vapor, chorro de agua, aire comprimido y cepillo de alambre.

Frecuencia de ejecucion Quincenal (Q).

7.3.5 Instrucciones Técnicas de Ajuste, Alineacion y Tension

05.01: Revisar estado y alineacion de los pifiones de transmision del sistema de
bobinador seccion inferior. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.02: Revisar el estado y la tension de la cadena de transmision del sistema de

bobinador seccion inferior. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).
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05.03: Alinear entre si las mordazas horizontales. Frecuencia de ejecucion Trimestral
(T).

05.04: Verificar que la tension de las correas de traccion del sistema de arrastre presenten
un juego entre 3mm a 8mm. Frecuencia de ejecucion Quincenal (Q).

05.05: Revisar el estado y la tension de la cadena de transmision del sistema de sellado
horizontal. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.06: Verificar estado y alineacion de los rodillos traccionadores del sistema des-
bobinador. Frecuencia de ejecucidén Semestral (S).

05.07: Verificar el ajuste de juntas cardan de traccionadores del sistema de arrastre.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.08: Verificar el ajuste de juntas cardan del sistema dosificador. Frecuencia de
ejecucion Mensual (M).

05.09: Examinar el estado y la tension de la correa de transmision del dosificador.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.10: Verificar estado y alineacion de los pifiones del sistema de arrastre. Frecuencia
de ejecucion Mensual (M).

05.11: Verificar estado y alineacion de las poleas del sistema dosificador. Frecuencia de
ejecucion Mensual (M).

05.12: Verificar el ajuste de los pernos de anclaje. Frecuencia de ejecucion Semestral
(SM).

05.13: Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Frecuencia de ejecucion

Semanal (S).
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05.14: Revisar estado y alineacién de los pifiones del sistema de transmision. Frecuencia
de ejecucion Mensual (M).

05.15: Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. Frecuencia
de ejecucion Trimestral (T).

05.16: Revisar el estado de los cangilones. Verificar el ajuste de la tornilleria. Frecuencia
de ejecucion Mensual (M).

05.17: Verificar ajuste del anclaje del sistema de transmision de potencia (Pifion-
Cadena). Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

05.18: Revisar el estado y tensiona miento de la cadena del sistema de transmision.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.19: Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Frecuencia de ejecucion Trimestral
(T).

05.20: Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan vibracion.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.21: Revisar estado y alineacién de las poleas del sistema de transmisién de la banda
de pesado. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

05.22: Revisar el desgaste y tension de la correa del sistema de transmision de la banda
de pesado. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

05.23: Verificar ajuste del anclaje de la maquina. Frecuencia de ejecucién Trimestral
(T).

05.24: Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen las correas plasticas

del transportador de arrastre. Frecuencia de ejecucién Trimestral (T).
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05.25: Revisar el estado y alineacion de los pifiones del transportador de arrastre.
Verificar que no presenten holgura con el eje. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).
05.26: Verificar el ajuste de los tornillos prisioneros de los pifiones del transportador de
arrastre. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.27: Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del transportador de arrastre.
Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

05.28: Verificar que el largo de las escobillas del motor sea de 6mm. Frecuencia de
ejecucion Semanal (S).

05.29: Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Frecuencia de ejecucién
Trimestral (T).

05.30: Revisar el estado y la alineacion de las poleas del sistema de transmision.
Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

05.31: Inspeccionar el estado y alineacion de los rodillos. Verificar que no presenten
holgura con el eje y atascamiento. Frecuencia de ejecucion Trimestral (T).

05.32: Revisar la alineacién del conjunto rodamientos-rotor-campana. Frecuencia de
ejecucion Trimestral (T).

05.33: Revisar el desgaste y tensidn de las correas del sistema de transmision. Frecuencia

de ejecucion Trimestral (T).
7.3.6 Instrucciones Técnicas Mantenimiento
06.01: Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y lubricacion de

componentes internos. Verificar el desgaste del vastago. Frecuencia de ejecucién

Semestral (S).
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e 06.02: Desmontar y Desarmar las electrovalvulas para realizar limpieza y lubricacion
de componentes internos. Verificar el estado interno. Frecuencia de ejecucion Semestral
(SM).

e 06.03: Desarmar y limpiar la unidad de mantenimiento. Realizar el cambio de los

empaques, elemento filtrante y aceite. Frecuencia de ejecucion Anual (A).
7.3.7 Instrucciones Técnicas de Calibracion

e 08.01: Calibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision adecuados. Frecuencia
de ejecucion Semestral (SM).

e (8.02: Calibrar los vibradores de manera que no desajuste la maquina y que tengan un
funcionamiento adecuado. Frecuencia de ejecucion Mensual (M).

e 08.03: Calibrar la presion de contacto de la mordaza en el sellado horizontal. Frecuencia
de ejecucion Semanal (S).

e 08.04: Ajustar adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros neumaticos.
Frecuencia de ejecucion Semanal (S).

e 08.05: Drenar condensados de la unidad de mantenimiento y regular la presion de

trabajo. Frecuencia de ejecucion Diario (D).

7.4 Formato de instrucciones técnicas por equipo
Para el registro de las instrucciones técnicas se realiz el disefio de un formato apto para la
consulta del personal del &rea de mantenimiento y de la empresa en general (ver anexo www).
Este formato es tan importante como la ficha técnica del mismo equipo ya que contiene cada una
de las acciones de manutencion que se deben realizar rutinariamente para el buen desempefio del

equipo y prolongacion de su vida util; pero también sirve como formato de consulta en caso de
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realizar acciones correctivas por alguna averia. A continuacién se adjunta el formato de indice de

instrucciones técnica por equipo y una breve descripcion de los items que lo conforman.

1.

2.

9.

Seccion donde se ubicacion el equipo 0 maquina dentro de la planta de produccién
Cadigo de identificacion de la seccion dentro del proceso productivo

Cadigo de identificacion del equipo

Nombre del equipo

Cadigo de identificacion de la instruccidn técnica

Descripcion de la actividad a realizar en la instruccion técnica

Componente del equipo a intervenir en la instruccién técnica

Personal a cargo: mecanico (MEC), lubricador (LUB), instrumentista (INS), electricista
(ELE), general (AYU).

Cantidad de personas a cargo

10. Frecuencia de ejecucion

11. Tiempo estimado de ejecucién
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Vouuo

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y

ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

INSTRUCCIONES TECNICAS

1.SECCION

2.CODIGO SECCION

3.CODIGO EQUIPO

4 .NOMBRE DEL EQUIPO

5.IT

6.DESCRIPCION DE LA
ACTIVIDAD

7.COMPONENTE

8.P

JiCP

10.F

11.TE

P:Personal a cargo del mantenimiento (MEC:Mecanico, LUB:Lubricador, INST:istrumentista,

FLE:Electricista, AYU:General), CP:Cantidad de personas, TE: Tiempo estimado , F:Frecuencia (

D:Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual,

nA: Cada n afios), IT:Instruccidn técnica

(M:Mecanica,E:Electrica,L:Lubricante, I:Instrumentacion, G:General,N:Neumatica)
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8. Planificacidon y programacién de mantenimiento

Después de definir las instrucciones técnicas de mantenimiento para cada uno de los equipos
que conforman la seccion de empaquetado es de vital importancia la planificacion y programacion
de ejecucion de cada una de ellas tanto en el mantenimiento rutinario como en el mantenimiento

programado.

Esta planificacion se debe realizar bajo ciertos pardmetros que van de la mano con los objetivos
productivos institucionales de la empresa. Algunos de los parametros son el nimero de semanas
del afo destinadas para tareas de mantenimiento, jornadas de trabajo, recursos necesarios para el

mantenimiento, entre otros.

El objetivo de la programacion de mantenimiento es fijar la distribucion en un afio de todas las
instrucciones técnicas. Para la programacion del mantenimiento se utilizan dos diagramas uno de
ellos es el diagrama de equilibrio para el mantenimiento y el otro es el diagrama de distribucion de

instrucciones técnicas las cuales seran descritas en los siguientes items.

8.1 Equilibrio de programacion para el mantenimiento
Una buena planificacion de programacion garantiza una distribucion eficaz de cada una de las
instrucciones técnicas para el mantenimiento de los equipos. Es por eso que en toda planificacion
debe existir un equilibrio en este caso de programacion que es el punto de partida para la
distribucion progresiva de las instrucciones técnicas por equipo de manera que se aproveche al
méaximo el calendario anual para su ejecucion. El equilibrio de programacion garantiza que para

cada equipo del sistema productivo sea asignado un periodo de ejecucidn para sus instrucciones
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técnicas, es decir estos periodos no pueden ser los mismos para equipos diferentes con la excepcién
de aquellos equipos que aungue son diferentes también son dependientes entre si tal como se

explicara méas adelante.

Para encontrar el equilibrio de programacion existen diversas técnicas y una de ellas es la técnica
del escalonamiento la cual serd la utilizada para hallar la programacion adecuada por el
mantenimiento preventivo de los equipos de la seccion de empaquetado. La técnica de
escalonamiento tiene como objetivo principal determinar la semana basica de cada equipo de la
seccién. La semana basica es aquella donde se realizan todas las instrucciones técnicas de
mantenimiento propias de un equipo y a partir de la cual se distribuye la frecuencia de ejecucion

de dichas instrucciones técnicas a lo largo del calendario anual.

La técnica de escalonamiento dice que para el célculo de la semana basica es necesario la
implementacién de una formula la cual relaciona las semanas disponibles del afio con el nimero
de procesos, lineas de produccion y equipos. Esta formula es:

N.Semanas Disponibles Anualmente

Semana Basica = - -
N.Procesos, N. Lineas, N. Equipos

Previamente al calculo de esta semana es necesario realizar una organizacion interna del sistema
productivo de la seccion de empaquetado. Esta organizacién debe describir cuantos procesos
conforman la seccion, cuantas lineas de produccion conforman cada proceso y cuantos equipos
dependientes o independientes conforman las lineas de produccion. Esta organizacion se realiza
con el fin de facilitar el calculo de la semana basica para cada equipo y para garantizar que se

aproveche al maximo el tiempo disponible del calendario anual.
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Las semanas que comprende un afio son 52 de las cuales se recomienda disponer 49 semanas de
manera que se dejen las dos uUltimas y la primera para realizar los mantenimientos correctivos
pertinentes. La determinacion de las semanas disponibles no solo se basa en la recomendacion sino
que también se tiene que tener en consideracion el resultado que se obtendra a la hora de aplicar la
formula debido que para efectos de programacion no es viable obtener fracciones de semanas
béasicas ya que estas son imposibles de plasmarlas en los diagramas utilizados para la programacion.
El rango de semanas anualmente disponibles va desde 48 hasta 52 y es el disefiador de la
programacion quien decide cuantas semanas usar en relacion con el nimero de procesos, lineas de
produccidén y equipos del sistema productivo. Es importante aclarar que usar semanas disponibles
menores a 48 tendra como consecuencia no poder aprovechar al maximo el calendario anual para
la ejecucidn del mantenimiento y que el equilibrio entre procesos, lineas de produccion y equipos

del sistema productivo sea menor.

Teniendo claro las semanas anualmente disponibles para la programacion del mantenimiento lo
que sigue es encontrar el equilibrio del mismo y para ello es necesario la organizacién interna de
la seccion que en conjunto con la formula descrita por la técnica de escalonamiento permiten el
calculo de la semana basica de los procesos, lineas de produccién y equipos del sistema productivo.
Para encontrar la semana basica se debe tener claro que existe una jerarquia en la organizacién y
por lo tanto también en el equilibrio de programacion por eso primero se calcula las semanas para
los procesos que conforman la seccion las cuales tienen incidencia en el célculo de las semanas de
sus lineas de produccion y que a su vez estas ultimas tienen incidencia con el calculo de las semanas
de sus equipos. En pocas palabras para encontrar las semanas bésicas primero se calculan las de

los procesos, luego las de las lineas de produccion y finalmente las de los equipos.
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La jerarquia de organizacion es importante para la programacion por que brinda certeza sobre
la cantidad de semanas que separan entre si a los procesos, lineas de produccion y equipos, estos
ultimos siempre y cuando sean independientes ya que los equipos que son dependientes la semana
béasica es la misma semana de la linea de produccidn a la que pertenecen. Son equipos dependientes

aquellos que se detienen si se detiene un equipo de la linea de produccion a la que pertenece.

8.2 Semana baésica de equipos a mantener
La semana basica es donde se realizan todas las instrucciones técnicas de un equipo y a partir
de la cual se programa la frecuencia de ejecucidn de las mismas. En la técnica del escalonamiento
esta semana es el objetivo principal y pilar importante, para facilitar su calculo fue necesario
realizar una organizacion interna del sistema productivo de la seccion de empaquetado. Esta
organizacion divide la seccidn en una serie de procesos que aportan al objetivo colectivo de la
mismay es exclusivamente para fines de la programacion, muy aparte al manejo de la organizacion
dada al sistema productivo de la empresa la cual se organiza por secciones.
La seccion de empaquetado se divide en 4 procesos, los cuales son:
e Proceso 1: Pasar Arroz.
e Procesos 2: Clasificacion.
e Proceso 3: Envasado.

e Proceso 4: Despacho.

Cada uno de estos procesos se conforma con lineas de produccién y estas con equipos
dependientes o independientes segun sea el funcionamiento del proceso.
Las semanas basicas de los procesos se calculan en base a 48 semanas disponibles al afio lo que

da como resultado un equilibrio entre procesos de 12 semanas, al tomar 48 de las 52 semanas del
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afio disponibles se destinan las dos primeras y las dos ultimas para realizar los mantenimientos
correctivos pertinentes, es por eso que la programacion se empieza a contar a partir de la tercera
semana. Teniendo en cuanta que las semanas de equilibrio entre procesos es de 12, las semanas
béasicas de cada uno de los procesos son las siguientes:

e Pasar Arroz: Semana 3. Esta semana coincide con la primera semana disponible del

afio ya que se trata del primero proceso en que se divide la seccion.
o Clasificacion: Semana 15.
e Envasado: Semana 27.

e Despacho: Semana 39.

El proceso de pasar arroz tiene como objetivo transportar el arroz blanco que salen de los silos
de almacenamiento hasta el proceso de clasificacion. Este proceso se conforma con 2 lineas de
produccidn las cuales tienen equipos totalmente dependientes entre si. Las semanas basicas de las
lineas de produccion del proceso 1 se calculan en base a 50 semanas disponibles al afio lo que da
como resultado un equilibrio entre lineas de produccion de 25 semanas, teniendo en cuenta lo
anterior las semanas basicas de cada una de ellas son las siguientes:

e Linea de produccion 1, del proceso 1: Semana 3. Los equipos que conforman esta linea
son dos transportadores de banda , un elevador de cangilones y una bascula ensacadora
de bultos los cuales estan codificados respectivamente en el sistema productivo como
SE-TB-01, SE-TB-02, SE-EL-01 y SE-BB-02, estos equipos también tienen como
semana basica la semana 3 debido a que son totalmente dependientes entre si.

e Lineade produccion 2, del proceso 1: Semana 28. Los equipos que conforman esta linea
son dos transportadores de banda, un elevador de cangilones y una bascula ensacadora

e bultos los cuales estan codificados respectivamente en el sistema productivo como ST-
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TB-012, ST-TB-013, ST-EL-018 y SE-BB-01, estos equipos también tiene como

semana bésica la semana 28 debido a que son totalmente dependientes entre si.

El proceso de clasificacion tiene como objetivo seleccionar granos de calidad aptos para el
consumo humano. Este proceso se conforma con una Unica linea de produccion la cual tiene
equipos totalmente dependientes entre si. La semana basica de la linea de produccion del proceso
2 coincide con la semana basica del proceso es decir la semana 15, debido a que no existe otra linea
de produccion en dicho proceso. Los equipos que conforman esta linea son cuatro transportadores
de banda, una clasificadora electronica, tres elevadores de cangilones, dos transportadores sin fin,
un equipo fortificador de arroz, un ventilador de succion de harina, una exclusa, un filtro de
manguillas y un tripper los cuales estan codificados respectivamente en el sistema productivo como
SE-TB-03, SE-TB-04, SE-TB-05, SE-TB-06, SE-CE-02, SE-EL-02, SE-EL-03, SE-EL-04, SE-
TS-01, SE-TS-02, SE-FO-02, SE-VT-01, SE-EX -01, SE-FM-01 y SE-TP-01, estos equipos
también tiene como semana basica la semana 15 debido a que son totalmente dependientes entre

s

Sl

El proceso de envasado tiene como objetivo empacar el arroz blanco en diferentes cantidades
segun sea la presentacion a despachar. Este proceso se conforma con 6 lineas de produccién, de las
cuales 5 tienen equipos totalmente dependientes entre si y 1 con equipos totalmente independientes.
Las semanas basicas de las lineas de produccién del proceso 3 se calculan en base a 48 semanas
disponibles al afio lo que da como resultado un equilibrio entre lineas de produccién de 8 semanas,
para el calculo de la semana basica para las lineas de produccion 4, 5y 6 se hace diferente al resto
de lineas debido a que si se hiciera de la misma manera que estas se excederian las 52 semanas
gue conforman el afio lo que para la técnica de escalonamiento es algo erratico es por eso que la

misma técnica plantea para estos casos restar las semanas de equilibrio entre lineas a partir de la
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semana basica del proceso. Teniendo en cuenta lo anterior y partiendo desde la semana basica del

proceso las semanas bésicas de cada una de ellas son las siguientes:

Linea de produccion 1, del proceso 3: Semana 27. Los equipos que conforman esta linea
son dos empacadoras automaticas, dos chequeadores de peso, una maquina enfardadora
y siete bandas de enfardadora los cuales estan codificados respectivamente en el sistema
productivo como SE-EA-01, SE-EA-02, SE-VP-02, SE-VP-03, SE-EF-04, SE-BE-01,
SE-BE-02, SE-BE-03, SE-BE-04, SE-BE-05, SE-BE-06 y SE-BE-07, estos equipos
también tiene como semana bésica la semana 27 debido a que son totalmente
dependientes entre si.

Linea de produccion 2, del proceso 3: Semana 35. Los equipos que conforman esta linea
son dos empacadoras automaticas, dos chequeadores de peso, una maquina enfardadora
y seis bandas de enfardadora los cuales estan codificados respectivamente en el sistema
productivo como SE-EA-03, SE-EA-04, SE-VP-05, SE-VP-04, SE-EF-01, SE-BE-08,
SE-BE-09, SE-BE-010, SE-BE-011, SE-BE-012 y SE-BE-013, estos equipos también
tiene como semana bésica la semana 35 debido a que son totalmente dependientes entre
si.

Linea de produccion 3, del proceso 3: Semana 43. Los equipos que conforman esta linea
son una empacadora automatica, un chequeador de peso, una maquina enfardadora y
cinco bandas de enfardadora los cuales estan codificados respectivamente en el sistema
productivo como SE-EA-05, SE-EF-02, SE-BE-014, SE-BE-015, SE-BE-016, SE-BE-
017 Y SE-BE-018, estos equipos también tiene como semana basica la semana 43 debido

a que son totalmente dependientes entre si.
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e Lineade produccion 4, del proceso 3: Semana 19. Los equipos que conforman esta linea
son dos empacadoras automaticas, dos chequeadores de peso, una maquina enfardadora
y siete bandas de enfardadora los cuales estan codificados respectivamente en el sistema
productivo como SE-EA-06,SE-EA-08, SE-EF-03, SE-BE-019, SE-BE-020, SE-BE-
021, SE-BE-022, SE-BE-023, SE-BE-024 y SE-BE-025, estos equipos también tiene
como semana bésica la semana 19 debido a que son totalmente dependientes entre si.

e Lineade produccion 5, del proceso 3: Semana 11. Los equipos que conforman esta linea
son una empacadora automatica y una banda de enfardadora los cuales estan codificados
respectivamente en el sistema productivo como SE-EA-07 y SE-BE-026, estos equipos
también tiene como semana bésica la semana 11 debido a que son totalmente
dependientes entre si.

e Linea de produccion 6, del proceso 3: semana 3. Los equipos que conforman esta
linea son una béscula ensacadora de bultos y cinco maquinas cosedoras manuales los
cuales estan codificados respectivamente en el sistema productivo como SE-BB-03, SE-
CM-01, SE-CM-02, SE-CM-03, SE-CM-04 y SE-CM-05, estos equipos son totalmente
independientes por lo que las semanas basicas de cada uno de ellos se calcula en base a
48 semanas disponibles al afio lo que da como resultado un equilibrio entre equipos de
8 semanas. Teniendo en cuenta lo anterior y partiendo desde la semana basica de la linea
de produccion las semanas basicas de estos equipos respectivamente son la semana 3, la

semana 11, la semana 19, la semana 27, la semana 35 y finalmente la semana 43.

El proceso de despacho tiene como objetivo recolectar y despachar el producto que sale del
proceso de envasado. Este proceso se conforma con una unica linea de produccion la cual tiene

equipos totalmente dependientes entre si. La semana basica de la linea de produccion del proceso
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4 coincide con la semana basica del proceso es decir la semana 39, debido a que no existe otra linea
de produccidn en dicho proceso. Los equipos que conforman esta linea son transportador de banda,
un chequeador de peso y un estibador manual los cuales estan codificados respectivamente en el
sistema productivo como SE-TB-07, SE-VP-01 Y SE-EM-01, estos equipos también tiene como

semana bésica la semana 39 debido a que son totalmente dependientes entre si.

8.3 Diagramas para la programacion de mantenimiento

Para plasmar toda la programacion del mantenimiento de un sistema productivo es necesario la
implementacién de diagramas que representen detalladamente las semanas del afio y a partir de
cual de estas se programaran cada una de las intervenciones de instrucciones técnicas de
mantenimiento para cada uno de los equipos que conforman la seccion de empaquetado. Es
importante que para la ejecucion de dichas instrucciones técnicas se resalte el equilibrio que existe
entre los procesos, lineas de produccion y equipos de la seccion, como también tienen que ser
amigables para el personal con el que va a interactuar de manera que sean entendibles y se pueda

lograr una buena ejecucion de la programacion.

Para la programacion de mantenimiento se usan dos diagramas los cuales son el diagrama de
equilibrio y el diagrama de distribucion de instrucciones técnicas por objeto. De estos dos
diagramas se hablaran en los siguientes items respectivamente, donde se explicara detalladamente

su contenido y que manejo se da dentro de la programacion de mantenimiento.
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8.3.1 Diagrama De Equilibrio Para EI Mantenimiento

Este diagrama fue disefiado con el fin de representar como su nombre lo indica el equilibrio que
existe entre procesos, lineas de produccion y equipos de la seccion de empaquetado. Este equilibrio
representa el lapso de tiempo que hay entre cada uno de ellos para empezar a ejecutar las

instrucciones técnicas de una manera planificada y programacion sin afectar el sistema productivo.

Este diagrama se conforman con las 52 semanas que tiene un afio y en las cuales se plasman
cada una de las semanas basicas de los equipos de la seccion de empaquetado calculadas
previamente en el item 8.2. Es por eso que este diagrama relaciona la semanas del afio, los equipos
de la seccion de empaquetado y sus respectivas semanas basicas para tener una vision clara del
mantenimiento que se realizara a lo largo del afio identificando la semana que corresponde a cada
equipo de la seccion para realizar las instrucciones técnicas pertinentes y asi evitar un deterioro o

averia de los mismos (ver anexo RRRRRR).

8.3.2 Diagrama De Distribucion De Instrucciones Técnicas Por Equipo

Este diagrama tiene similitud con el diagrama de equilibrio para la programacion ya que su
desarrollo y disefio se hace en base a él. En este diagrama se representan todas las instrucciones
técnicas propias para un solo equipo de la seccidén de empaquetado y no solo eso sino que también
se presta para reflejar la frecuencia de ejecucion de cada una de ellas siempre y cuando se
consideren instrucciones técnicas de mantenimiento programado es decir que tengan frecuencia de
ejecucion desde quince dias hasta un afio, a diferencia de las instrucciones técnicas de
mantenimiento rutinarias cuyas frecuencias van desde diarias hasta semanales. Las instrucciones
técnicas de mantenimiento rutinario no son viables representarlas en el diagrama de distribucion
por eso para ellas es muy importante el indice de instrucciones por equipo ya que en €l se ven

reflejadas y presentes para su ejecucion.
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Este diagrama se conforma al igual que el de equilibrio con 52 semanas que es lo que tiene un
afio y en las cuales se distribuyen las instrucciones técnicas segun la frecuencia de ejecucion, esta
distribucion se hace a partir de la semana basica de cada objeto calculada previamente en el item
8.2 . En el diagrama se relacionan las semanas del afio, las semanas basicas de los equipos y sus
instrucciones técnicas con sus respectivas frecuencias de ejecucion de manera que se tenga una
vision y seguimiento a lo largo del afio sobre los tiempos de intervencion de cada uno de los equipos
con el fin de su mantenimiento y asi evitar cualquier averia que afecte el sistema productivo (ver

anexo SSSSSS).
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9. Cuantificacién y costo del personal

El objetivo de realizar el calculo de la cantidad de personal necesario para realizar cada una de
las instrucciones técnicas tanto programadas como rutinarias del plan de mantenimiento es precisar
exactamente los recursos humanos suficientes evitando asi que estos sean menores 0 mayores que
los que realmente se ameritan. Asi mismo como también es importante saber el valor promedio que
incurre a la empresa este personal para asi tener un control financiero de costos beneficios de la

planificacion y ejecucion del mantenimiento.

9.1 Cuantificacion del personal
Se realiza en base al indice de instrucciones técnicas y segun el tipo de actividad que se va a
realizar, de tal manera que se asocie el perfil profesional del personal al tipo de actividad. La
cuantificacion del personal se da para el mantenimiento programado y mantenimiento rutinario por
aparte, ya que el ejercicio del calculo es particular para cada una de ellas y el cual se describird a

continuacion.

9.1.1 Para el mantenimiento programado

a) Se debe determinar el nimero de horas requeridas al afio por tipo de actividad(TTA/act),

para esto se emplea la siguiente formula:

TTA
(a) = (P) = (IT) = (T) * (N.de objetos)

Donde:

¢ (P): NUumero de personas necesarias para realizar la instruccion técnica.

e (IT): Numero de veces a realizar la instruccidn técnica en un afio.
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(T): Tiempo en horas en que se tardara en realizar dicha instruccién técnica, es por eso
que se debe realizar la conversion a horas del tiempo ya que el tiempo estimado para
realizar la instruccion técnica son los minutos.

A las horas requeridas al afio por tipo de actividad (TTA/act) se le debe de sumar un
factor de calificacion o rendimiento que puede poseer un trabajador el cual es el 15%

sobre su rendimiento normal de (TTA/act), para eso emplea la siguiente formula:

TTA TTA
Factor de califiacion: (—) + <( ) * O.15)
act act

c) El valor del factor de calificacidn de cada actividad se debe dividir entre el nimero
total de horas trabajadas en la empresa en un afio laboral. En nuestro caso se toman 48
semanas al afio cada una con 6 dias de trabajo y cada dia con dos turnos de 8 horas cada
uno para un total de 4608 horas al afio laboradas.
d) Larelacién entre el factor de calificacion y las horas laboradas al afio se debe dividir
por el 40% el cual es el porcentaje que normalmente se asigna para ejecutar las funciones
de mantenimiento programado. Con este célculo se tiene el nimero de personas que se
necesita para conformar la organizacion de mantenimiento y ejecutar todas las
funciones, debido que los resultados de este calculo son numeros fraccionarios se debe
tener en cuenta las siguientes consideraciones:

e Si la fraccion resulta ser mayor que 0.7 el nimero de personas se aproxima al

entero superior.
e Silafraccion es menor a 0.3 se desprecia.
e Silafraccion se encuentra entre0.3 y 0.7 se sugiere que se le asigne a un operario

del proceso productivo para realizar ciertas actividades de mantenimiento,
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mientras para el proceso de implantacion de mantenimiento y se retroalimenta el
sistema para finir con exactitud si es requerido 0 no una persona mas de

mantenimiento.

De lo dicho anteriormente se prosigue a realizar la cuantificacion del personal de
mantenimiento, para ello se implementara una tabla donde se consignaran cada uno de los valores

calculados previamente.

Tabla 17 Cuantificacion del personal necesario para mantenimiento programado

Tipo de actividad Hrs. Totales Factor de Hrs. Al 40% Numero de
por afio calificacion (15%) afio/(4608) personas

Inspeccion y verificacion 1707,08 1963,14 0,4 1,07 1
Cambio 18 20,70 0,0 0,01 0
Lubricacion 1413 1624,95 0,4 0,88 1
Limpieza 204 234,60 0,1 0,13 0
Ajuste, alineacion y 2834,83 3260,05 0,7 1,77 2
tension

Mantenimiento 304 349,60 0,1 0,19 0
Calibracion 38 43,70 0,0 0,02 0
Total 6518,91 7496,75 4

Para la cantidad de horas necesarias para ejecutar el mantenimiento programado se necesitan

cuatro (4) personas.

9.1.2 Para el mantenimiento rutinario

Para el mantenimiento rutinario el operario de produccion encargado de la maquina es el
encargado de realizarlo ya que las acciones son sencillas de poco tiempo y no se requiera mano de
obra especializada. Es por eso que de entrada se define que la cantidad de personas encargada del

mantenimiento rutinario es unay es el operario de produccion, pero el objetivo de la cuantificacion
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del personal para el mantenimiento rutinario va mas alla de eso y se basa en definir el tiempo
promedio dedicado al mantenimiento rutinario o el porcentaje de la jornada diaria dedicada a este

mantenimiento. El procedimiento de célculo es el siguiente:
a) Se debe determinar el nimero de horas requeridas al afio por tipo de
actividad(TTA/act), para esto se emplea la siguiente férmula:

TTAY _ .
(E) = (P) x (IT) = (T) = (N.de objetos)

Donde:

¢ (P): NUumero de personas necesarias para realizar la instruccion técnica.

e (IT): Numero de veces a realizar la instruccion técnica en un afo.

e (T): Tiempo en horas en que se tardara en realizar dicha instruccion técnica, es por eso
que se debe realizar la conversién a horas del tiempo ya que el tiempo estimado para

realizar la instruccion técnica son los minutos.

A diferencia del mantenimiento programado en este caso se suman todas las (TTA/act) para

totalizar el tiempo total para mantenimiento rutinario.

b) El total de tiempo para el mantenimiento rutinario se divide en el nimero de dias
laborales en el afio, en nuestro caso 288 dias ya que se tomaron 48 semanas al
afio cada una de 6 dias laborales (lunes a sabado).

c) La relacion entre el tiempo para el mantenimiento rutinario y los dias laborales
anuales (inciso b) se debe dividir por el nimero de equipos a los cuales se les
realiza el mantenimiento rutinario, esto con el fin de hallar el tiempo promedio

diario invertido en mantenimiento rutinario.
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d) El tiempo promedio diario invertido en mantenimiento rutinario se divide en el
tiempo de la jornada diaria y se multiplica por el 100% para conocer el porcentaje
de jornada diaria invertida en hacer el mantenimiento rutinario. Por lo general

el porcentaje de la jornada oscila entre el 5 y 10%.

De lo dicho anteriormente se prosigue a realizar la cuantificacion del personal de
mantenimiento, para ello se implementara una tabla donde se consignaran cada uno de los valores

calculados previamente.

Tabla 18 Cuantificacion de personal necesario para mantenimiento rutinario

Tiempo total Hrs. Por dias  Numero de Hrs.

Dias laborales . ) . % Jornada
anual de mtto ~ dedicadasa equiposenla Dedicadas a .
. en un afio . . diaria (JD)
rutinario(Hrs.) mttorutinario planta mtto rutinario
3604 288 12,51 72 0,17 1,09

Para el mantenimiento rutinario los operarios de produccion dedica diariamente 10.2
minutos a su equipo a cargo para realizar el mantenimiento rutinario o dicho a manera

dedican el 1.09% de la jornada laboral diaria (8 horas).

9.2 Costo del personal de mantenimiento
Es el costo total que el empleador debe destinar para cubrir los honorarios del personal necesario
para la ejecucion de todas las instrucciones técnicas del plan de mantenimiento. Este costo se divide
en dos partes, una de ellas es el costo del personal que realiza netamente actividades de
mantenimiento programado y la otra es el costo del personal que realiza actividades de
mantenimiento rutinario. Para cada caso el procedimiento de calculo es independiente tal como se

muestra a continuacion.
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9.2.1 Costo de personal de mantenimiento programado (CPMP)

Su célculo se basa en que el 100% de este personal pertenece a la organizacion de mantenimiento
y cuyo salario basico es un SMMLV + el auxilio de transporte. El costo por personal de

mantenimiento programado viene dado de la siguiente forma:

Tabla 19 Calculo del costo personal para el mantenimiento programado

CONCEPTO EXPLICACION VALOR MES
SALARIOS
Salario basico 1 SMMLV 877.803
Auxilio de transporte A quien devenga hasta 2SMMLV(Ley 15 de 1959) 102.854
Subtotal salarios 980.657

PRESTACIONES SOCIALES Y VACACIONES

(Salario basico + Auxilio de transporte) / 12 meses

Cesantias (Articulo 249 CST) 81.721
Intereses a las cesantias 12% del valor de las cesantias (Ley 52 1975) 9.806
. (Salario basico + Auxilio de transporte) / 12 meses

Primas (Articulo 306 CST) 8l.721
\/acaciones Equivalente a 15 dias habiles de salario al afio

(Aticulo 186 CST) 36.575
Subtotal prestaciones 209.823
SEGURIDAD SOCIAL
EPS Salud 8.5% del salario basico 74.613
AFP Pension 12.5% del salario basico 109.725
iﬁ?ﬁpﬁtﬁfﬁsm&bs 2.436% del salario basico ( Para riesgos clase tres) 21.383
Sub_total seguridad 205.721
social
APORTES PARAFISCALES
Caja de compensacion 4% del salario basico 35.112
ICBF 3% del salario basico 26.334
Sena 2% del salario basico 17.556
Subto_tal aportes 79.002
parafiscales
DOTACION

(5 camisa($36.374c/u)+4 jean($30.016¢/u)+3
Dotacion pares de botas($64.489c/u)+ 1 Camisa 43.783
corporativa($30.000))/12 meses

COSTO TOTAL MENSUAL DE UN OP DE MANTENIMIENTO 1.518.986

COSTO TOTAL ANUAL DE UN OP DE MANTENIMEINTO 18.227.832
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9.2.2 Costo de personal de mantenimiento rutinario (CPMR)

Su célculo se basa en que el 100% de este personal son operarios de produccion y cuyo salario
basico es un SMMLYV + el auxilio de transporte + comision por produccion. El costo por personal

de mantenimiento programado viene dado de la siguiente forma:

Tabla 20 Calculo del costo personal para el mantenimiento rutinario

CONCEPTO EXPLICACION VALOR MES
SALARIOS
Salario basico 1 SMMLV 877.803
Auxilio de transporte A quien devenga hasta 2SMMLV/(Ley 15 de 1959) 102.854
Comisiones $500 por tonelada producida (Un promedio de 130
Toneladas x dia) 1.950.000
Subtotal salarios 2.930.657

PRESTACIONES SOCIALES Y VACACIONES

(Salario basico + Auxilio de transporte +
comisiones) / 12 meses (Articulo 249 CST)
Intereses a las cesantias 12% del valor de las cesantias (Ley 52 1975) 29.306
(Salario basico + Auxilio de transporte +

Cesantias 244,221

Primes comisiones) / 12 meses (Articulo 306 CST) 244.221
\Vacaciones Equivalente a 15 dias habiles de salario al afio
(Aticulo 186 CST) 117.825
Subtotal prestaciones 635.573
SEGURIDAD SOCIAL
EPS Salud 8.5% del salario basico 240.363
AFP Pension 12.5% del salario basico 353.475
iﬁ;g_cgsppjzﬁsmnales 2.436% del salario basico ( Para riesgos clase tres) 68.885
Suptotal seguridad 662.723
social
APORTES PARAFISCALES
Caja de compensacion 4% del salario basico 113.112
ICBF 3% del salario basico 84.834
Sena 2% del salario basico 56.556
Subto_tal aportes 254,502
parafiscales
DOTACION
(5 Camisa en Dirill ($36.374c/u)+5 Pantalones en

Dotacion Drill($30.016c/u)+3 pares de botas($64.489c/u)+

1 Camisa coorporativa ($30.000))/12 meses 46.284
COSTO TOTAL MENSUAL DE UN OP DE PRODUCCION 4.529.739

COSTO TOTAL ANUAL DE UN OP DE PRODUCCION 54.356.868
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10 Documentacion para el reporte, gestion y registro de procedimientos de

mantenimiento

Esta documentacidn retne una serie de formatos necesarios que deben existir en todo sistema
productivo en el cual se apliquen procedimientos de mantenimiento rutinario y programado ya que
a pesar de esto se pueden presentar eventos de fallos en cualquier equipo del sistema por lo que es
necesario el apoyo de herramientas documentales para realizar el debido reporte, la gestion de las
acciones de intervencion y el registro de los procedimientos realizados. Los formatos utilizados
como herramientas documentales para el reporte, gestion y registro de procedimientos de
mantenimientos son los de solicitud de trabajo, orden de trabajo y hoja de vida del equipo, los

cuales seran debidamente descritos en los siguientes items.

10.1 Solicitud de trabajo

Es la solicitud que se da en el momento en que un equipo necesita una intervencion preventiva
o0 correctiva. Cuando la intervencion al equipo es de tipo preventivo es decir que se tenga que
ejecutar una actividad incluida en la programacion del plan de mantenimiento preventivo de la
maquina se genera una solicitud de trabajo interna en el area de mantenimiento impartida por su
personal directivo; pero cuando la intervencion al equipo es de tipo correctivo producto de una
falla el operario de produccion encargado de la maquina es quien realiza la solicitud de trabajo al
area de mantenimiento para su reparacion. En ambos casos se debe diligenciar un formato llamado

solicitud de trabajo el cual se mostrara a continuacion y que esta conformado por:

1. Fechaen que se realiza la solicitud de trabajo.

2. N° consecutivo de la solicitud de trabajo.
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3. Nombre de la persona quien solicita el trabajo.

4. Area ala que pertenece el equipo que requiere el trabajo.

5. Descripcion de la solicitud de trabajo, se debe precisar si es de tipo correctivo o
preventivo y debe contener la mayor informacién posible que permita una buena
interpretacion por parte del personal receptor de la misma.

6. Firma de la persona realiza la solicitud de trabajo.

7. Firma de la persona quien recibe la solicitud de trabajo.

8. Hora a la que se recibe la solicitud de trabajo.

9. Fechaa la que se recibe la solicitud de trabajo.

10. N° consecutivo de la OT generada para la solicitud de trabajo.

Formato 5 Solicitud de mantenimiento

CODIGO: MA-FM-01-05

As MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
VERSION: 2

<<’ GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-07-08
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SOLICITUD DE MANTENIMIENTO
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SOLICITANTE
4.AREA SOLICITANTE |
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6.FIRMA DEIL SOLICITANTE:|7.FIRMA DE RECIBIDO: |8.HORA: 10.N° DE

9.FECHA: oT
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10.2 Orden de trabajo
Es la orden que se genera como respuesta a una solicitud de trabajo, segln las caracteristicas de
la solicitud la orden de trabajo puede ser de tipo preventivo o correctivo. El personal directivo del
area de mantenimiento es el encargo de generar estas 6rdenes de trabajo en base a las solicitudes
de trabajo internas para el caso de intervenciones preventivas o externas para el caso de
intervenciones correctivas. Para generar una orden de trabajo se debe diligenciar un formato

Ilamado orden de trabajo el cual se mostrara a continuacion y que esta conformado por:

1. Fechaen la que se genera la orden.

2. Horaen la que se genera la orden.

3. Numero consecutivo de la orden de trabajo.

4. Tipo de mantenimiento a realizar: preventivo o correctivo.

5. Prioridad de ejecucion: para programar, urgente o extra urgente.
6. Personal encargado de ejecutarla.

7. Seccidn en la que se encuentra el equipo 0 maquina.

8. Equipo 0 maquina a intervenir.

9. Componente intervenir de la maquina o equipo.

10. Tiempo estimado para realizar el mantenimiento.

11. Numero consecutivo de la solicitud de trabajo.

12. Actividades a ejecutar en el desarrollo.

13. Implementos de seguridad requeridos por los operarios de mantenimiento: casco, botas,

proteccién auditiva, guantes, arnés, proteccion ocular, guantes dieléctricos.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.
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Factores de riesgo a los que estan expuestos los operarios de mantenimiento: riesgo
mecanico, riesgo eléctrico, riesgo fisico, riesgo ergonémico, riesgo bidlogo, riesgo quimico,
trabajo en alturas (N° permiso de alturas).

Repuestos y equipos utilizados.

Reporte de la actividad ejecutada, es una breve descripcién de lo que se realizado en el
mantenimiento como también se debe dejar claro las condiciones en que se deja la maquina
0 equipo.

Fecha en la que se ejecuto la orden de trabajo.

Horas reales empleadas en la ejecucion.

Observaciones, estas pueden ser recomendaciones dirigidas al operario de produccion
encargado de la maquina o equipo para disminuir la posibilidad de que ocurra nuevamente
la falla. Para el caso del mantenimiento preventivo se deja en consigna la préxima fecha de
intervencion.

Firma del responsable del mantenimiento, en este caso es el supervisor del mantenimiento
realizado ya sea el director del area o su auxiliar quien también esté autorizado y capacitado
para realizar esta labor.

Firma de la persona que ejecuta el mantenimiento, en este caso es uno de los operarios
asignados para realizar el mantenimiento.

Firma de recibido conforme, en este caso es el operario de produccion a cargo de la maquina.



Formato 6 Orden de trabajo

145

VANUAL DE PROCESOS DE APOYO

C0DIGO: MA-FM-01-06

VERSION: 2

< 4

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-11-14

Yooyt

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS PAGINA: 1de ]

ORDEN DE TRABAJO

1. FECEA:
smeooewme:] |

). HORR:
o I

3,00 1|

14 FACTORES DE RIESG) |

15, REPUESTOS ¥ EQUIPOS UTILIZADOS

BASIGNA0 B: |

noEciy |

suQUE: |

9, COPONBNTE: |

10, TIEMPO MITO: s,

1LN° Solicitud:

:IR. lecanico DR. Eléctrico
:IR. Fisico DR. Ergondmico
:IR. Bioldgico DR. Quimico

:ITrabajc en Alturas

Perniso T.A, N°:| |

Descripcion Cant.

[
[
[
[

16,REPORTE DE LA ACTIVIDAD EJECUTADA

12, ACTIVIDADES A EJECUTAR

mom [

EJECUTADA: EMPLEADAS:

s [ s

19, 0BSERVACIONES

13, REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD INDUSTRIAL

JCasco
:IGuantes

Ruditiva

DArnés DProteccio’n

Ocular

|_|Botas |_|Proteccio’n |_|Proteccién

Respiratoria
Guantes
Dieléctricos

20.FIRMA RESP. MTTO[21.FIRMA DE QUIEN 22, FIRMA RECIBIDO

EJECUTA CONFORME




146

10.3 Hoja de vida

Este documento surge de la necesidad de tener un registro completo de cada una de las
actividades realizadas a una maquina o equipo de un sistema productivo, con el fin de realizar una
trazabilidad del comportamiento funcional a los mismos. Cada méaquina o equipo del sistema
productivo se le es asignada una unica hoja de vida en la cual se registra el historial de todo lo
acontecido en cada uno de ellos y que es de vital importancia para la evaluacién de los indicadores
de gestion ya que de ella podemos recopilar la informacion necesaria para este analisis. Para
registrar cada uno de los mantenimientos realizados ha la maquina o equipo se debe diligenciar
debidamente un formato Ilamado hoja de vida, el cual se mostrara a continuacion y que se conforma

por:

1. Nombre de equipo.

2. Codigo de identificacion del equipo.

3. Fecha del mantenimiento.

4. Actividades realizadas en el mantenimiento.

5. Personal encargado de ejecutar el mantenimiento.

6. Tiempo empleado para la ejecucion del mantenimiento.

7. Numero consecutivo de la orden de trabajo correspondiente al mantenimiento
realizado.

8. Observaciones, se recomienda que en esta parte se consignen los repuestos utilizados

y remplazados en el mantenimiento.
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11.1 Calculo de indicadores de disponibilidad y confiabilidad

Los célculos de los dos principales indicadores de mantenimiento como lo son la disponibilidad
y confiabilidad se basaron en las siguientes formulas.
Disponibilidad:

MTTF

D =
(MTTF + MDT)

* 100%

Donde:

e D: Disponibilidad. (Unidad de medida: %)

o MTTF:M : Tiempo promedio operativo hasta el fallo. (Unidad de medida:
Minutos)
o MDT:@ : Tiempo promedio fuera de servicio. (Unidad de medida:Minutos)
Confiabilidad:
i = S TTE
n
Doénde:

e MTTF: Tiempo promedio operativo hasta el fallo. (Unidad de Medida: Minutos)
e TTEF;: Tiempos operativos hasta el fallo. (Unidad de Medida: Minutos)

e n: Numero total de fallos en un periodo evaluado.

Las cuales se implementaron teniendo en cuenta las intervenciones reales por parte del personal

de mantenimiento del 43,2% de la maquinaria de la seccion de empaquetado durante 4 meses
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(abril, mayo, junio y julio). En este periodo de tiempo las maquinas tuvieron una operacion de 16
horas (dos turnos de 8 horas) de lunes a sabado sin tener en cuanta domingo ni festivos, esto debido
a todos los protocolos de bioseguridad que se colocaron en marcha en la planta por la emergencia
sanitaria de la pandemia y la baja demanda de producto terminado. Segun las condiciones
operacionales de la seccion de empaquetado en el transcurso de este periodo la misma tuvo un total

de tiempo en marcha medido en minutos sin descontar el tiempo de paradas, de:

e Abril: 23040 minutos.
e Mayo: 23040 minutos.
e Junio: 22080 minutos.

e Julio: 24960 minutos.

A continuacion, se especifican los indicadores (disponibilidad y confiabilidad) de la maquinaria
que hace parte del 43.2% evaluado, los indicadores se especifican por medio de una tabla a manera
individual y anexando a cada una su hoja de vida en donde se llevé el registro histérico de cada
unade las intervenciones durante el periodo de evaluacion como soporte y veracidad de los calculos

realizados.
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Formato 8 Hoja de Vida SE-EA-01

A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODICO: MA-FM-01-07
< VERSION: 1
VCU i norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Empacadora de Arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-01
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD K No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
Cambio de mordazas horizontales traseras, cajas
31/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 180 7345 eléctricas horizontales y resistencias
horizontales.
01. INSPECCION Y/O
VERIFICACION - 05. Ajuste de conexién de borneras del tablero de
2/05/2020 CACIO Carlos Céaceres 60 7355 J . o
AJUSTE, ALINEACION Y/O control y verificacién del estado de los cables.
TENSION
01. INSPECCION ¥/0 / Vérlflcac1on 51st§¢a eléctrico, arranque y
4/05/2020 Carlos Caceres 60 7376 |sistema de proteccién del moto reductor del
VERIFICACION
bobinador.
01. INSPECCION Y/O Verificacién de calidad y nivel de aceite de la
22/05/2020 VERIFICACION - 03. Carlos Caceres 180 7482 |caja reductora de los moto reductores del
LUBRICACION sistema de arrastre.
Correccién y mejora de la caida de la bolsa, se
20/06/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 90 7677 |instala una lamina de acero inoxidable calibre
10 para esta aplicacién.
fabricacién cufiero al pifién para mejorar la
25/06/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 120 7711 |transmisién y se mecaniza manualmente con
machuelo de 9mm para los prisioneros.
01. INSPECCION Y/O N . .
/ , Limpieza y organizacién del cableado del tablero
6/07/2020 VERIFICACION - 04. Carlos Caceres 60 7794 L. . .
de control, con verificacién de estado incluida.
LIMPIEZA
Cambiar kit de limpieza y mantenimiento (Pafios
13/07/2020 02.CAMBIO Carlos Céaceres 120 7849 |limpiadores, 4 guias de rasera y 2 raseras) del
sistema dosificador volumétrico.

Tabla 21 Indicadores de Mantenimiento SE-EA-01

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min) [DT(Min) MTTF(Min)[MDT(Min)| Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22860 180 | 1 22860 180 99,2 22860
MAYO 22740 30 | 3 7580 100 98,7 7580
JUNIO 21870 210 | 2 10935 105 99,0 10935
JULIO | 24780 180 | 2 12390 90 993 12390
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7 MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODICO: MA-FM-01-07
< VERSION: 1
vw 4 norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
T s MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Empacadora de Arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-02
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD ) No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
, Cambio de resistencia horizontal 1k trasera
4/04/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 30 7172
superior.
cambio de cilindros, raseras y auto alineadores
18/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 120 7258 |de los vasos dosificadores de carque y
descarque.
0t/ 02.CAMBIO - 06. s o . . Camblz dz c;llgdroslsix65 del sel}?dodhor%z:ntal
arlos Céceres
MANTENTMIENTO , ?ua Fa o e‘ aquelita y reparacién de sistema
eléctrico y aislante.
Ajuste de los auto alineadores del sellado
horizontal y cambio de la electrovalvula MVS
02.CAMBIO - 05. AJUSTE, ) e
8/05/2020 Carlos Caceres 90 7402 |NPTC 220-4E1 del vaso dosificador de descarga
ALINEACION Y/O TENSION ) . . .
junto con sus filtros silenciadores de 1/8 y
racores codos de 1/4x8mm.
15/05/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7445 |cambio de la cuchilla de corte.
19/05/2020 02 CAMBIO Ccarlos Caceres 90 1468 Cambio de‘klt de empaques de los cilindros 40x15
para el sistema de corte
19/05/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7469 |cambio de la resistencia vertical 1k.
i i1l
26/05/2020 02.CAMBIO Carlos Cceres 120 7507 |cambio de tornillos para rasera de vasos
dosificadores de carga y descargada.
cambio de la electrovdlvula MVS NPYC 220-4E1
28/05/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7515 |del vaso dosificador de carga junto con sus
filtros silenciadores 1/8 'y racores codo
29/05/2020 02 CAMBIO Ccarlos Caceres 60 7520 cambio de cilindro 32x100 de vaso dosificador de
carga.
18/06/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 30 7662 |C3TPIO de caja eléctrica vertical derecha y
cuadrado de baquelita .
3/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7775 |cambio de cilindro 40x25 del sellado horizontal.
i i11 h i1l 1
13/07/2020 02.CAMBIO Carlos Cceres 60 7gs54 |Cambio de rasera, tornillo y horquilla al vaso
dosificador de carga.

Tabla 22 Indicadores de Mantenimiento SE-EA-02

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)|DT(Min)| n [MTTF(Min)|MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 22770 270 3 7590,0 90,0 98,8 7590,0
MAYO 22560 480 7 32229 68,6 97,9 32229
JUNIO 22050 30 1 22050,0 30,0 99,9 22050,0
JULIO 24840 120 2 12420,0 60,0 99,5 12420,0
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A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODICO: MA--0L-07
{ VERSION: 1
vm cronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Empacadora de Arroz |CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-03
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR | EJECUCION (Min)

cambio de la unidad de mtto XCPC 1/2,
reguladores de presion 1/8x8mm del cillindro de

3/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 90 7167 |fuelle izquierdo y manguera #8mm de aire
comprimido desde la unidad de mtto a la sub base
de reparto.

10/05/2020|  06. MANTENIMIENTO |carlos Caceres 60 1069 Reparacion fuga de aire comprimido en tuberia y
componentes.

6/06/2020 |  03. LUBRICACION |Carlos Caceres 30 7575 |Pebricacion del conjunto pifign cadena del
sistema de bobinador seccién inferior.
Limpieza del elemento filtrante de la unidad de

19/06/2020 04.LIMPIEZA Carlos Caceres 60 7670 |mantenimiento con un solvente industrial vy
aire comprimido.

02.CAMBIO - 05. Ajuste del soporte de la mordaza vertical para
8/07/2020 | AJUSTE, ALINEACION [Carlos Caceres 60 7815 |maquina empcadado, cambio de tornillo de 10mm
Y/O TENSION con buje.

22/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 1924 Cam?io de cilindro 50x65 del sistema de sellado
horizontal.

22/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7925 |Cambio de cilindro 32x50 para fuelle izquierdo.

23/07/2020 02 CAMBIO Carlos Caceres 90 1934 iam?io de Kit de mtto para cilindros 32x50 para
uelle .

Tabla 23 Indicadores de Mantenimiento SE-EA-03

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)[DT(Min) MTTFE(Min)[MDT(Min)]| Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22950 90 1 | 229500 90,0 99,6 22950,0
MAYO | 22980 60 1 | 229800 60,0 997 22980,0
JUNIO | 21990 90 2 | 109950 45,0 99,6 109950
JULIO | 24690 210 | 4 61725 675 939 61725
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Formato 11 Hoja de Vida SE-EA-04

A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-07
4 VERSION: 1
& ote GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
o wa MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, STSTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: Empacadora de Arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-04
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
18/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7261 |cambio de la cuchilla de corte.
21/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7274 |cambio de resistencia vertical.
Reconstruccion del eje con buje de la mordaza
23/04/2020| 06. MANTENIMIENTO [Carlos Caceres 90 7288 |vertical.
Cambio de rasera en acero del vaso dosificador
28/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7325 |de carga.
cambio de rasera y tornillo del vaso dosificador
20/05/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7468 |de descarga.

Lubricacion de todas las partes moviles. En
ial 1 damient bicad 1

6/06/2020 03.LUBRICACION  |Carlos Caceres 120 7577 |SSPeCtat 208 rodamientos ubicados en fos

sistemas de arrastre, sistema de bobinador

seccién media(balancin) y sistema de sellado

.AJUSTE, ALINEACION
19/06/2020 052005 c10 Carlos Caceres 60 7672 o ‘ ) .
Y/0 TENSION transmision del sistema de bobinador seccién

Alineacién y ajuste de los pifiones de

22/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7928 |Cambio cuchilla de crote.

Tabla 24 Indicadores de Mantenimiento SE-EA-04

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTFMin)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22830 210 4 57075 525 99,1 57075
MAYO 22980 60 1 22980,0 60,0 99,7 22980,0
JUNIO 21900 180 2 10950,0 90,0 99,2 10950,0
JULIO 24930 30 1 24930,0 30,0 99,9 24930,0
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A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODICO: MA--01-07
¢ VERSION: 1
V(O d norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Empacadora de Arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-05
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD ) No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
Cambio de la horquilla del vaso dosificador de
02.CAMBIO - 05. AJUSTE, , N . . o
28/04/2020 Carlos Caceres 60 7326 |carga izquierdo y ajuste de la caja eléctrica
ALINEACION Y/O TENSION .
vertical.
29/05/2020 05. AJUSTE, ALINEACION |Carlos Caceres 30 7331 |Ajuste de las cajas eléctricas horizontales.
i la h i1l 1 illo del
11/05/2020 02.CAMBIO Carlos Ciceres 60 1191 Cam?lé de la horquilla con el tornillo del vaso
dosificador de carga derecho.
Ajuste de los auto alineadores de los vasos
05. AJUSTE, ALINEACION , .
12/05/2020 Carlos Céceres 60 7433 |dosificadores de carga y descarga del lado
Y/0 TENSION . .
derecho e izquierdo.
12/05/2020 02.CAMBIO Carlos Ciceres 120 1130 Cambio de kit de empaques de los cilindros 25x40
para fuelles.
12/05/2020 02.CAMBIO Carlos Ciceres 120 1435 Cambio de kit de emgaques de los cilindros 50x65
para el sellado horizontal.
cambio de rasera, auto alineador, horquilla y
18/05/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7460 [tornillo del vaso dosificador de carga
izquierdo.
i ki 1 111 40x2
20/05/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 90 T466 Canblo de kit de empéques de los cilindros 40425
para el sellado vertical.
i 1i 1 sell
23/05/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 60 7498 Cam?lo de auto alineadores para el sellado
horizontal.
i h i1l 1 ifi
26/05/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 120 7506 Canblo de orqyl é para los vasos dosificadores
de descargada izquierda y derecho.
29/05/2020 02, CAMBIO Carlos Cceres 60 7501 camblo‘de ?lllHdIO 32x100 de vaso dosificador de
carga izquierdo.
11/05/2020 02.CAMBIO Carlos Ciceres 60 7608 ?amblo de cilindro 25x40 para fué%le izquierdo
junto con su requladores de presiodn.
Correccién y mejora de la caida de la bolsa, se
17/06/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 90 7651 |instala una lamina de acero inoxidable calibre
10 para esta aplicacion.
. AJUSTE, ALINEACION Aj 1i 1 sell
3/07/2020 05. AJUSTE, CIO Carlos Ciceres 50 1778 ju?te de auto alineadores del sellado
Y/0 TENSION horizontal.
i ki 111 25x4
11/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 90 7940 |3Lo de kit de empaques de cilindro 25440
para fuelle.
11/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7841 |cambio de resistencia vertical.




Tabla 25 Indicadores de Mantenimiento SE-EA-05

155

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTF(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22980 60 1 22980,0 60,0 99,7 22980,0
MAYO 22200 840 11 20182 764 96,4 20182
JUNIO 21990 90 1 21990,0 90,0 99,6 21990,0
JULIO 24780 180 3 8260,0 60,0 99,3 8260,0
SE-EA-06

Formato 13 Hoja de Vida SE-EA-06

A MANUAL DE PROCESO DE  APOYO CODTEo: ¥a-T-01-07
¢ VERSION: 1
vw norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
9 s MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Empacadora de Arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-06
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
01.INSPECCION Y/0 Verificacion del estado de la cadena de
1/04/2020 |VERIFICACION - 05.AJUSTE, | Carlos Caceres 60 7155 |transmisién del sistema de bobinador seccién
ALINEACION Y/0 TENSION inferior y tensién de la misma.
05.AJUSTE, ALINEACION Y Iy 1 illeri ial 1
11/04/2020 JUSTE, CION Y/0 Carlos Chceres 60 7209 juste de toda la torn% er‘lé, en especial las
TENSION partes que presentan vibracion.
Limpieza de la unidad d tenimient bi
1/05/2020 | 02.CAMBIO-04.LTUPIEZA | Carlos CAceres 9 7357 [FHTPLeER €6 Sa umdad €€ mantenimento - camio
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
9/06/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7593 [Cambio de cilindro 40x25 del sellado vertical.
i 1] 2x1 1f]
10/06/2020 02, CAIBIO Carlos Cceres 0 7600 Cambio de c1llndFo 32x100 de vasos dosificador
de descarga 1zquierdo.
cambio de rasera, auto alineador, horquilla y
9/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7822 |tornillo de vaso dosificador de descargada
izquierdo.
i ki ili 2x1 1
5/07/2020 02, CAIBI0 Carlos Cceres % 783 Cambio dé Ilt de empaques de <?1 1rl1dro 32x100 de
vaso dosificador de descarga izquierdo
9/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7824 |Cambio de cilindro 32x50 para fuelle izquierdo.
10/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7831 |Cambio de cilindro 32x50 para fuelle derecho.
15/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7866 |Cambio cilindro 40x15 del sistema de corte.




Tabla 26 Indicadores de Mantenimiento SE-EA-06
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INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTF(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22920 120 2 11460,0 60,0 99,5 11460,0
MAYO 22950 90 1 22950,0 90,0 99,6 22950,0
JUNIO 21960 120 2 10980,0 60,0 99,5 10980,0
JULIO 24630 330 5 4926,0 66,0 98,7 4926,0
SE-EA-07

Formato 14 Hoja de Vida SE-EA-07

A MANUAL DE PROCESO DE APOYO0 CoDree: MR 0107
¢ VERSION: 1
Vm i GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
9 e VANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS — [PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Empacadora de Arroz  |CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-07
MANTENIMIENTO | TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
3/04/2020 02.CAMBIO Carlos Cceres 60 7169 [cambio de cilindro de fuelle 25%40 izquierdo.
02.CAMBIO - 05. Ajuste y alineacién de la mordaza vertical,
14/05/2020| AJUSTE, ALINEACION | Carlos Caceres 60 7440 |cambio de cuadrado de baquelita y caja eléctrica
Y/0 TENSION vertical izquierda .
14/05/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 90 7441 |Cambio de Codificador digital.
. Reatl > .
§J06/2000 02, CAMBIO Carlos Chceres ” 7560 Cambio de Requ aé?r de presion Fménometro? ¥
manguera de presion para el codificador digital.
i i1i 25%4 fuelle i
4)06/2000 07.CANBIO Carlos Ciceres 00 7561 ?amblo de cilindro 25%40 para ug/ e 1izquierdo
junto con su reguladores de presion 1/4X8mm.
26/06/2020 02.CANBIO Carlos Ciceres 60 g |cBAL0 de las bases de la pantalla del
codificador.
9/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7826 |Cambio de cilindro 25%40 para fuelle derecho.
10/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7833 [Cambio de cilindro 25x40 para fuelle izquierdo.
Cambio de cilindro 50x65 del sistema de sellad
17/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7884 amllo © CLLNAR0 Ry Ge5 SLotera de seLade
horizontal.
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INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTE(Min)[DT(Min)] n |[MTTFE(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22980 60 1 | 229800 60,0 99,7 22980,0
MAYO | 22890 150 | 2 | 114450 750 993 114450
JUNIO | 21900 180 | 3 7300,0 60,0 99,2 7300,0
JULIO | 24780 180 | 3 8260,0 60,0 993 8260,0
SE-EA-08

Formato 15 Hoja de Vida SE-EA-08

A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODICO: MA-EH-01-07
( VERSION: 1
VCO : e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I b MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Empacadora de Arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-08
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
‘ 111 25%60 del si
14/08/2020 07, CAMBIO Carlos CAceres 0 135 Cambio de cilindro 25%60 del sistema de
arrastre.
28/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7319 |Cambio de cilindro 32x100 del vaso dosificador
2/05/2020 07, CAVBIO Carlos CAceres % 7360 Cambio de cilindro 32x100 (.161 vaso dosificador
de descarga derecho y cuchilla de corte.
‘ 111 1 sell hori 1
5/05/2020 02 CAIBI0 Carlos Cceres 0 1382 ?amblo de cilindros 50x65 de sev ado horizonta
junto con sus requladores de flujos 1/4X8mm,
Mantenimiento del sistema bobinador, se realiza
17/06/2020 06. MANTENIMIENTO Carlos Caceres 90 7650 |la instalacién de una lamina de acero inoxidable
calibre 10 para nivelar el rollo de plastico.
3/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 1776 |cambio de cilindro 40x25 del sellado horizontal
cambio de rasera, auto alineador, horquilla ,
9/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7828 |tornillo y cilindro 32x100 de vaso dosificador
de descargada izquierdo
Cambio de la electrovalvula de la sub base de
10/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7834 |reparto que requla la presitn al sellado
horizontal.
‘ 111 1i 1
17/07/2020 02 CAIBTO Carlos Cceres 0 7881 cc?mblo de cilindros 50>‘<90 y auto alineadores de
sistema de sellado horizontal .
05. AJUSTE, ALINEACION
17/07/2020 ' Carlos Caceres 30 7882 |Ajuste de mordaza horizontal.
Y/0 TENSION
‘ Ki ili 1
23/07/2020 02, CAMBIO Carlos Cceres % 7032 Cémblo de Kit de moto Para cilindros 50x90 de
sistema de sellado horizontal.




Tabla 28 Indicadores de Mantenimiento SE-EA-08
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INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)|DT(Min)|n|MTTF(Min) | MDT(Min)|Disponibilidad (%o) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 22920 120 |2| 11460,0 60,0 99,5 11460,0
MAYO 22890 150 |2| 114450 75,0 99,3 11445,0
JUNIO 21990 90 1| 219900 90,0 99,6 21990,0
JULIO 24600 360 |6 4100,0 60,0 98,6 4100,0

11.2 Formato SE-EF
SE-EF-02

Formato 16 Hoja de Vida SE-EF-02

DIGO: MA-FM-01-
A. MANUAL DE PROCESO DE APOYO 0 G(,) MR EU-0L-07
4 VERSION: 1
VfU ] otz GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-EF-02
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
i 1
21/04/2020 02.CAMRIO Carlos Chceres 9 7975 Cambio del par de correas de arrastre
T10%250%50.
i 1
29/04/2020 02.CAMRIO Carlos Chceres 9 1334 Cambio del par de correas de arrastre
T10%250%50.
01. INSPECCION Y/0
VERIFICACION - 05. Ajuste de conexién de borneras del tablero de
2/05/2020 CACION = 05. 1 110s Caceres 60 1359 | ron e
AJUSTE, ALINEACION control y verificacion del estado de los cables.
Y/0 TENSION
01. INSPECCION Y/O . L
! , Limpieza y organizacién del cableado del tablero
6/06/2020 | VERIFICACION - 04. | Carlos Caceres 60 7579 o , ,
de control, con verificacién de estado incluida.
LIMPIEZA
Lubricacion de todas las partes moviles, en
19/06/2020 03.LUBRICACION Carlos Ciceres 120 T675  |especial el mecanismo de cierre y las quias
laterales de la mordaza horizontal.
Limpieza del elemento filtrante de la unidad de
30/06/2020 04.LIMPIEZA Carlos Caceres 60 7135 |mantenimiento con un solvente industrial y aire
comprimido.
S 03. LUBRICACION - e o " . ;1m§1ezaly lubr%iacion je iomponzn;es 1n;ernos
r r
04.LIMPETA arlos Caceres e a: electrovélvulas de las sub bases de
reparto.




Tabla 29 Indicadores de Mantenimiento SE-EF-02
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INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTE(Min)[DT(Min)] n |[MTTFE(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22860 180 | 2 | 114300 90,0 99,2 114300
MAYO | 22980 60 1 | 229800 60,0 997 22980,0
JUNIO | 21840 240 | 3 7280,0 80,0 939 7280,0
JULIO | 24780 180 | 1 | 247800 180,0 993 24780,0
SE-EF-03

Formato 17 Hoja de Vida SE-EF-03

DIGO: MA-EM-01-
A MANUAL DE PROCESO DE APOYO © G(,) R0 07
4 VERSION: 1
VfU oo GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS  [PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-EF-03
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
16/04/2020| 06. MANTENIMIENTO | Carlos Caceres 90 7243 |Reconstruccion por soldadura de el porta bobina.
Limpi lectriwell el 1
4/05/2020 04.LIMPIEZA Carlos Caceres 180 7378 %mplar con electriuell el noto reductor de
sistema de arrastre.
R ion del si friami 1
12/05/2020| 06. MANTENIMIENTO | Carlos Caceres 90 7430 Sparacion qe sistens d? enfrianiento de
sellado horizontal superior.
AJUSTE, ALINEACION Iy ] f ‘ 1
13/05/2020 05.AJUSTE, CI0 Carlos Chceres 3 140 ?ustar juntas cardan de fraccionadores de
Y/0 TENSION sistema de arrastre.
LAJUSTE, ALINEACION Ali ' 1 i 1
23/05/2020 05.AJUSTE, CI0 Carlos Chceres % 7500 inear y ajustar los pifiones del sistema de
Y/0 TENSION arrastre,
Lubricacid 1 oviles. E
23/06/2020|  03.LUBRICACION | Carlos Céceres 120 gy |Pubricacton de todes las partes noviles. n
especial las quias laterales de la mordaza
1/07/2020 | 06. MANTENIMIENTO | Carlos Caceres 90 7761  |Reconstruccion por soldadura de el porta bobina.
2/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7770 |Cambio del cilindro 25x100 del dosificador




Tabla 30 Indicadores de Mantenimiento SE-EF-03
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INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTE(Min)[DT(Min)] n |[MTTFE(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22950 90 1 | 229500 90,0 99,6 22950,0
MAYO | 22650 300 | 4 5662,5 975 033 5662,5
JUNIO | 21960 120 | 1 | 219600 1200 995 21960,0
JULIO | 24810 150 | 2 | 124050 750 99,4 124050
SE-EF-04

Formato 18 Hoja de Vida SE-EF-04

+ MA-FM-01-07
A VENUAL DE  PROCESO DE  APOYO CODIGQ Caxiieel
< VERSION: 1
Vfﬂ norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I VANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Enfardadora CODIGO DEL EQUIRO: SE-EF-04
MANTENIMIENTO | TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. QT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
1/04/2020 05, AJUSTE, ALINEACION Y/0 TENSION Carlos Caceres 30 7157 [Alineacion entre si las mordazas horizontales.
Se tensiono 1 de transnision del
11/05/2020| 0. ATUSTE, ALINEACION 1/0 TENSION | Carlos Choeres | 30 pgg) [ TEASIONO S8 COITER B8 LIGSMEION 6
dosificador.
‘ 1 illerd fal 1
21/05/20000 05, AJUSTE, ALINEACION /O TENSION | Carlos Ciceres | 60 a [oste de 1o tomilleria, en especial las partes
que presentan vibracion,
06 03. LUBRICACION - 05, AJUSTE, ALINEACION Carlos Choeres 00 - Lybrica;ién ger}eral de ?huma?eras con grasa FLP
1/0 TENSION tipo alimenticio y tensionamiento de correas.
j ible del
02.CANBIO - 5. AJUSTE, ALTNEACION Y/0 , cortecto y mejora de brazo movible ce
18/06/2020 — Carlos Caceres 90 1059 |dosificador y ajuste del soporte tensor de la
polea loca.
Modificacion v mejora de sistema elevador de
f , 1 ificacion al
25/06/2020 02.CRMBIO Carlos Caceres 90 1710 ardo§ * rea 1o e mo§1 HEn
mecanisno original con lamina de acero
inoxidable calibre 10.
) Limpieza de la unidad de mantenimiento y cambio
6/07/2020 02,CAMBIO - 04.LIMPIEZA Carlos Caceres 60 7798 ‘ .
de los empaques, elemento filtrante y aceite.




Tabla 31 Indicadores de Mantenimiento SE-EF-04
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INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTF(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
MAYO 22950 90 2 11475,0 450 99,6 11475,0
JUNIO 21780 300 3 7260,0 100,0 98,6 7260,0
JULIO 24900 60 1 24900,0 60,0 99,8 24900,0

11.3 FORMATO SE-EL
SE-EL-02

Formato 19 Hoja de Vida SE-EL-02

/'y
4

¥ tongronorte

MANUAL DE PROCESO DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-07

VERSION: 1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Elevador CODIGO DEL EQUIPO: SE-EL-02
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
1/04/2020 01.INSPECCION Y/0 Carlos Caceres 60 7159 Verificar é%stema eléctrico, arranque y sistema
VERIFICACION de proteccién del moto reductor.
13/04/2020 03.LUBRICACION Carlos Caceres 60 7238 |Lubricacion de las chumaceras.
22/05/2020 04, LIMPIEZA Carlos Céceres 180 7484 |Limpieza de moto reductor con electriwell.
02.CAMBIO - . . » .
ajuste, alineacién de la tambor conducido vy
14/06/2020| 05.AJUSTE, ALINEACION Y/O | Carlos Caceres 120 7630 ‘
cambio de chumaceras FY209(1.3/4).
TENSION
J l 1 T
23/06/2020 02 CAMBIO Carlos Chceres 180 1695 cambio de la bande.l transportadora de 10'' 3
lonas color naranja.
13/07/2020 05.AJUSTE, ALINEACION Y/0 Carlos Caceres 60 1853 Verificar tension y alineacién de la banda
TENSION transportadora.

Tabla 32 Indicadores de Mantenimiento SE-EL-02

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)[DT(Min)| n_|MTTF(Min)[MDT(Min)]|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22920 120 | 2 | 114600 60,0 995 114600
MAYO | 22860 180 | 1 | 228600 180,0 99,2 22860,0
JUNIO | 21480 600 | 2 | 107400 3000 973 107400
JULIO | 24900 60 1 | 249000 60,0 99,8 24900,0
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/) MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODIG0: MA-E-01-0]
( VERSION: 1
Vfﬂ norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
o MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Elevador CODIGO DEL EQUIPO: SE-EL-03
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
Lubricacio j ifion- 1
6/04/2020 03. LUBRICACION Carlos Chceres 60 717 |Pubricacion de conjunto pifibn-cadena de
sistema de transmision.
.AJUSTE, ALINEACION Y , Ali i j 1 ifi 1 si
23/05/2020 05.AJUS CION Y/0 Carlos Ciceres 60 7490 1neac1<‘>n‘¥ ajuste de los pifiones del sistema
TENSION de transmision.
02,CAMBIO - , , ., .
, Ajuste, alineacitén de la tambor conducido y
16/06/2020 | 05.AJUSTE,ALINEACION Y/0 | Carlos Caceres 120 7636 ‘
cambio de chumaceras FY209(1.3/4).
TENSION
05.AJUSTE, ALINEACION Y/0 ) , o ‘
6/07/2020 TENSTON Carlos Caceres 180 7800 |Ajuste de la tornilleria de los cangilones.
01.INSPECCION Y/0
VERIFICACION - , Verificar estado y tensionar la cadena del
6/07/2020 Carlos CAceres 60 %00 | 7
05.AJUSTE, ALINEACION Y/0 sistema de transmision.
TENSION

Tabla 33 Indicadores de Mantenimiento SE-EL-03

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)[DT(Min)| n |MTTFE(Min)[MDT(Min)]|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22980 60 1 | 229800 60,0 99,7 22980,0
MAYO | 22980 60 1 | 229800 60,0 997 22980,0
JUNIO | 21960 120 | 1 | 219600 1200 995 21960,0
JULIO | 21720 240 | 2 | 108600 1200 989 10860,0




11.4 Formato SE-CE
SE-CE-02

Formato 21 Hoja de Vida SE-CE-02
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VMANUAL DE PROCESO DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-07

VERSION: 1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

VANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: |Clasificadora Electronica [CODIGO DEL EQUIPO: SE-CE-02
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
Limpieza de filtros de la unidad d
22/04/2020 04.LIMPIEZA Carlos Ciceres 60 78y |TPEEE 08 HLILEOS €6 4 Hmdad €8
mantenimiento , drenaje de condensados.
23052000 05.AJUSTE, ALINEACION Y/0 Carlos Chceres % 749) Ajustarvlos éxpulsad ores y calibrar su presion
TENSION - (08.CALIBRACION de funcionamiento.
24/06/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7701 |Cambio de manqueras #8mn de aire comprimido.
05. AJUSTE, ALINEACION , A] 1i 10 i de 1
24/06/2020 JUsS CI0 Carlos CAceres 190 7700 jus‘te‘y calibracion de vibrador de la
Y/0 TENSION - clasificadora de color.
13/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7856 |Cambiar el limpiador de goma del cepillo de

Tabla 34 Indicadores de Mantenimiento SE-CE-02

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTE(Min)[DT(Min)| n_|MTTF(Min)[MDT(Min)]|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22980 60 1 | 229800 60,0 99,7 22980,0
MAYO | 22950 90 1 | 229500 90,0 99,6 22950,0
JUNIO | 21930 150 | 2 | 109650 750 99,3 10965,0
JULIO | 24900 60 1 | 249000 60,0 99,8 24900,0
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11.5 Formato SE.VP
SE.VP.01

Formato 22 Hoja de Vida SE-VP-01

/) MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODICO: MA-HY-01-07
4 VERSION: 1
Vfﬂ e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Verificador de peso CODIGO DEL EQUIPO: SE-VP-01
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
16/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 30 7246 [Cambio del botén de encendido.
05. AJUSTE, ) Iy illeri 1a] las ch

23/05/2020 5. AJUS Carlos Chceres 3 1494 juste tornilleria de anclaje de las chumaceras

ALINEACION Y/0 de las bandas transportadoras.
30/05/2020 03.LUBRICACION Carlos Caceres 30 7532 |Lubricacién de chumaceras.

05. AJUSTE tensic 11 ion de las band

3000612020 ] Carlos Chceres 0 8 ension y alineacion de las bandas

ALINEACION Y/0 transportadoras.
16/07/2020 05. AJUSTE, Carlos CAceres 60 797 Alineaéién entre si, de los rodillos conductor y

ALINEACION Y/0 conducido de las bandas transportadoras.

. AJUSTE, , Tensio 1 1 si 1316

25/07/2020 05. AJUS Carlos Chceres 5 7948 ension de la correa del sistema de transmision

ALINEACION Y/0 de la banda de pesado.

Tabla 35 Indicadores de Mantenimiento SE-VP-01

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)|DT(Min)| n [MTTF(Min)|MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
MAYO 22980 60 2 11490,0 30,0 99,7 11490,0
JUNIO 21960 120 1 21960,0 120,0 99,5 21960,0
JULIO 24885 75 2 12442 5 375 99,7 12442 5
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Formato 23 Hoja de Vida SE-VP-05
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A CODIGO: MA-FM-01-07
” MANUAL DE PROCESO DE APQYO p
{ VERSION: 1
VEO ' norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Verificador de peso CODIGO DEL EQUIPO: SE-VP-05
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
. S iza el eje de la banda d d 1
2/04/2020 02. CAMBIO Carlos Caceres 180 7160 | mgcanlza & el .e a banca €e pesado y se e
cambiaron los rodamientos 6004.
. AJUSTE, ALINEACION , . .
15/04/2020 03 RUS ¢ Carlos Caceres 60 7242 |tensionamiento de banda de pasado.
Y/0 TENSION
05. AJUSTE, ALINEACION , ‘ .,
23/04/2020 Carlos Caceres 60 7290 |alineacion de banda de pesado.
Y/0 TENSION
05. AJUSTE, ALINEACION Ajuste de la tornilleri ial 1 t
20/05/2020 : Carlos Ciceres 60 qqqp [IUSEE €6 S8 LOIMAIEIAa, N especial fas parte
Y/0 TENSION que presentan vibracion.
30/05/2020 05. AJUSTE, ALINEACION Carlos CAceres 30 7535 ajuste‘y.?lineacién de las poleas del sistema de
Y/0 TENSION transmision de la banda de pesado.
i j i 6004 de 1
8/06/2020 02. CAMBIO Carlos CAceres 120 7500|2010 de eje y rodanientos 600 de la banda de
rechazo del verificador de peso.
. AJUSTE, ALINEACION , 3j 1 i1l isi 1
25/07/2020 05. AJUS CI0 Carlos Chceres 60 7950 j‘uste de los tornillos prisioneros de los
Y/0 TENSION pifiones del transportador de arrastre.

Tabla 36 Indicadores de Mantenimiento SE-VP-05

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTFMin)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22740 300 3 7580,0 100,0 98,7 7580,0
MAYO 22950 90 2 11475,0 450 99,6 11475,0
JUNIO 21960 120 1 21960,0 120,0 99,5 21960,0
JULIO 24900 60 1 24900,0 60,0 99,8 24900,0




11.6 Formato SE-FO
SE-FO-02

Formato 24 Hoja de Vida SE-FO-02
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¥ wagronorte

MANUAL DE PROCESO DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-07

VERSION: 1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Equipo Fortificador  [CODIGO DEL EQUIPO: SE-FO-02
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
7/04/2020 04.LIMPIEZA Carlos Céaceres 120 7188 |Limpieza de la tuberia.
.AJUSTE, ALINEACION 3j 10 1 1
4/05/2020 05.AJUSTE, CI0 Carlos Chceres 60 1380 justar conex1o§ de'?orneras del tablero de
Y/OTENSION control y organizacion del cableado.
1.INSPECCION Y
0 SPECCION ¥/0 ) Limpieza y organizacién del cableado del tablero
2/06/2020 VERIFICACION - Carlos Céceres 60 7550 L , ,
de control, con verificacién de estado incluida.
04.LIMPIEZA
16/06/2020 04.LIMPIEZA Carlos Céceres 180 7640 |Limpieza del moto reductor con electriwell.
01. INSPECCION Y/0 S . .
/ ) Verificacion de calidad y nivel de aceite de la
6/07/2020 VERIFICACION - 03. Carlos Caceres 90 7805
caja reductora del moto reductor del mezclador.
LUBRICACION
02.CAMBIO - / lep%eza de la unidad de mantenlm%ento y
18/07/2020 Carlos Caceres 60 7890 |cambio de los empaques, elemento filtrante y
04.LIMPIEZA t
aceite.

Tabla 37 Indicadores de Mantenimiento SE-FO-02

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTF(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22920 120 1 22920,0 120,0 99,5 22920,0
MAYO 22980 60 1 22980,0 60,0 99,7 22980,0
JUNIO 21840 240 2 10920,0 120,0 98,9 10920,0
JULIO 24810 150 2 12405,0 75,0 994 12405,0




11.7 Formato SE-CM
SE-CM-05

Formato 25 Hoja de Vida SE-CM-05
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A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODEGD: MA-EH-01-07
4 VERSION: 1
vw fte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Cosedora Manual CODIGO DEL EQUIPO: SE-CM-05
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
‘ léctrico Ref:NSM-3
13/04/2020 02.CAMBIO Carlos Ciceres 60 3 |Faabio de motor eléctrico Ref:NSH-3/
Potencia:80W y correa de transmision,
02.CAMBIO - (5. AJUSTE, , bio de 1 ja GB200 dobl just
6/05/2020 Carlos Ciceres 60 73gg |00 06 S8 aGH)a BACY dobie remia I aJuste
ALINEACION Y/O TENSION de la base del motor eléctrico.
13/05/2020 08. CALIBRACION Carlos Caceres 30 7438 [Revision y graduacion a 6.8mm de la puntada.
27/05/2020 08. CALIBRACION Carlos Cceres 30 7510 [Revision y graduacion a 6.8mm de la puntada.
12/06/2020 (8. CALIBRACION Carlos Cceres 30 7615 |Revision y graduacion a 6.8mm de la puntada de
Cambio de motor eléctrico Ref:NSM-3
7/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 60 7808 o 10‘ © TOROE BLEELELCO B /
Potencia: 80

Tabla 38 Indicadores de Mantenimiento SE-CM-05

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)[DT(Min)] n |MTTF(Min)[MDT(Min)]|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22980 60 1 | 229800 60,0 99,7 22980,0
MAYO | 22920 120 | 3 76400 40,0 995 76400
JUNIO | 22050 30 1 | 220500 30,0 99,9 22050,0
JULIO | 24900 60 1 | 249000 60,0 99,8 24900,0




11.8 Formato SE-BE

SE-BE-01

Formato 26 Hoja de Vida SE-BE-01

168

: MA-FM-01-07
A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODIGQ A1)
< VERSION: 1
Vm nme GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I s MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: |Bascu1a Empacadora de Bultos |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BB-(1
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
20/04/2020 03.LUBRICACION Carlos Caceres 30 7268 |Lubricacion de las chumaceras.
LAJUSTE, ALINEACION Y , Ali 0 10 1
/05/2020 05.AJUS CION Y/0 Carlos Chceres 60 1011 ineacion y tensitn de la banda
TENSION transportadora.
26/05/2000 05.AJUSTE, ALINEACION Y/0 Carlos CAceres 60 7509 Alineacién entre si de los rodillos conductor
TENSION y conducido de la banda transportadora.
24/06/2020 04,LIMPIEZA Carlos Caceres 180 7706 |Limpieza del moto reducto con electriwell.
05.AJUSTE, ALINEACION Y/0 Ajuste de la tornilleri ial 1
L4/07/2020 , / Carlos Choeres 6 7862 juste de la torni er%a, erlllespecm as
TENSION partes que presentan vibracion.

Tabla 39 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-01

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTE(Min)|DT(Min)| n [MTTF(Min)|MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
MAYO 22920 120 2 11460,0 60,0 99,5 11460,0
JUNIO 21900 180 1 21900,0 180,0 99,2 21900,0
JULIO 24900 60 1 24900,0 60,0 99,8 24900,0
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SE-BE-04

Formato 27 Hoja de Vida SE-BE-04

DIGO: MA-FM-01-07
A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODTEO 01-0
4 VERSION: 1
Voot GESTION DE MANTENIMIENTO TECAA: 2013-01-12
I MANTENTMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-04
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD ) No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
1.INSPECCION Y
2/04/2020 0 SPECCION Y/0 Carlos Caceres 120 7161 [Revisién del moto reductor.
VERIFICACION
05.AJUSTE, ALINEACION , Ajuste de la tornilleria, ial 1 t
16/05/2020 Carlos Céaceres 60 7452 Juste ge 4 O.ml éfla o0l e5pecial -as partes
Y/0 VERIFICACION. que presentan vibracion.
05.AJUSTE, ALINEACION
28/05/2020 ! Carlos Céceres 60 7516 [Alineacién y tensién de la banda transportadora.
Y/0 VERIFICACION.
13/06/2020 (03.LUBRICACION Carlos Caceres 30 7621 |Lubricacién de las chumaceras.
.AJUSTE, ALINEACION Ali e i 1 i1l
14/07/2020 05.AJUSTE, CIO Carlos Chceres 60 1860 1nea?10n entre si, de los rodillos conductor y
Y/0 VERIFICACION. conducido de la banda transportadora.

Tabla 40 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-04

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)|DT(Min)| n [MTTF(Min)|MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 22920 120 1 22920,0 120,0 99,5 22920,0
MAYO 22920 120 2 11460,0 60,0 99,5 11460,0
JUNIO 22050 30 1 22050,0 30,0 99,9 22050,0
JULIO 24900 60 1 24900,0 60,0 99,8 24900,0
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SE-BE-06

Formato 28 Hoja de vida SE-BE-06

A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODTGO: MA-FU-01-07
4 VERSION: 1
@ wugunorte GESTION DE MANTENTMIENTO TECHA: 2013-0L-12
I MANTENTMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, STSTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS  |PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: Banda de Enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-06
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
. AJUSTE, ALINEACION , Aj 1i 1 1 1 si
1/04/2020 05. AJUS CIO Carlos Ciceres 60 1156 justa‘r %//a inear las poleas del sistema de
Y/0 TENSION transmision.
05. AJUSTE, ALINEACION L .
14/04/2020 ' Carlos Caceres 30 7239 |Tensién de la correa impulsora.
Y/0 TENSION
05. AJUSTE, ALINEACION .
11/05/2020 ' Carlos Caceres 30 7427 |Ajuste de la platina del mecanismo de rechazo.
Y/0 TENSION
05. AJUSTE, ALINEACION Aj 1 laj 1
2/06/2020 JUSTE, CIO Carlos Caceres 30 7551 juste de los pernos de anclaje del moto
Y/0 TENSION reductor.
16/06/2020 01. INSPECCION Y/O Carlos Caceres 60 7617 Verificacién del sist?rfla eléctrico, el arranque
VERIFICACION y sistema de proteccién del moto reductor.
01. INSPECCION Y/0 L , , ,
) Verificacién de calidad y nivel de aceite de la
2/07/2020 VERIFICACION - 03. Carlos Caceres 90 7771 ‘
caja reductora del moto reductor.
LUBRICACION
10/07/2020 03.LUBRICACION Carlos Caceres 30 7836 |Lubricacion de las chumaceras.

Tabla 41 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-06

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTFMin)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22950 90 2 11475,0 450 99,6 11475,0
MAYO 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
JUNIO 21990 90 2 10995,0 450 99,6 10995,0
JULIO 24840 120 2 12420,0 60,0 99,5 12420,0




SE-BE-08

Formato 29 Hoja de Vida SE-BE-08
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DIGO: MA-FM-01-07
A MANUAL DE PROCESO DE  APOYO aui: St
¢ VERSION: 1
vm norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Banda de Enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-08
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
05. AJUSTE Aj 1 i 1 i11 i
4/04/2020 5. AJUSTE, Carlos Caceres 60 7174 jus?e de to e%a§c1a del rodillo con@u01do con
ALINEACION Y/0 el eje para eliminar holgura entre si.
05. AJUSTE .
11/04/2020 ! Carlos Céceres 30 7211 [Ajuste del empalme de la banda.
ALINEACION Y/0
22/04/2020 04 . LIMPIEZA Carlos Céceres 60 7284 |Limpieza del moto reductor con electriwell.
05. AJUSTE . L . .
4/05/2020 ' Carlos Caceres 30 7381 |[Tensién y alineacién de la banda transportadora.
ALINEACION Y/0
16/05/2020 05. AJUSTE, Carlos Ciceres 60 1455 Alineacién entre si, de los rodillos que
ALINEACION Y/0 conducen la banda.
02. CAMBIO - 06 Cambio de banda en PVC de 250mmx2040mm con paso
3/06/2020 MANTENIMIENTO. Carlos Céceres 300 7555 |100mm, mecanizada de eje del tambor conducido y
chumaceras FYTB 204-2F.
01/072020 05. AJUSTE, Carlos Ciceres 50 1763 Ajuste de la tanilléfia, en especial las partes
ALINEACION Y/0 que presentan vibracién.

Tabla 42Indicadodores de Mantenimiento SE-BE-08

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTE(Min)|DT(Min)| n [MTTF(Min)|MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 22890 150 3 7630,0 50,0 99,3 7630,0
MAYO 22950 90 2 11475,0 45,0 99,6 11475,0
JUNIO 21780 300 1 21780,0 300,0 98,6 21780,0
JULIO 24900 60 1 24900,0 60,0 99,8 24900,0
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A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODIGO: MA-FH-01-07
( VERSION: 1
Vfﬂ i norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora [CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-10
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR [EJECUCION (Min)
Lubricacién del junto pifién-cad del
11/04/2020|  03.LUBRICACION | Carlos Cceres 30 7190 |PUPTICACION AL conJunto piriontcadena de
sistema de transmisién.
9/05/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 120 7417 |Cambio de la banda corrugada de 250mmx4040mm.
Montaje y desmontaje de eje del tambor conductor
02.CAMBIO - 06. de la band t de 1 fardad k
30/05/2020 Carlos Chceres 180 7530 e la ban é maestra ‘e aen ar'a ora ruma
MANTENIMIENTO para mecanizado, cambio de rodamientos YAR 204-
2F y carcaza FYTB504M .
05. AJUSTE, ) . .
) Tensionamiento de la cadena del sistema de
8/06/2020 ALINEACION Y/0 Carlos Céceres 30 7591 o
transmision.
TENSION
05. AJUSTE, . . i . .
) Ajuste y alineacion de los pifiones del sistema
20/06/2020 ALINEACION Y/0 Carlos Céceres 30 7679 L
de transmision.
TENSION
. o 31 .
8/07/2020 02.CAMBIO Carlos CAceres 90 7913 |Cambio de pifion 39B-15 de transmision y
tornillos prisioneros de 5/16x1/2

Tabla 43 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-10

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTFMin)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
MAYO 22740 300 2 11370,0 150,0 98,7 11370,0
JUNIO 21780 60 1 21780,0 60,0 99,7 21780,0
JULIO 24870 90 1 24870,0 90,0 99,6 24870,0
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SE-BE-11

Formato 31 Hoja de Vida SE-BE-11

b MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-07
4 VERSION: 1
ot GESTION DE MANTENIMIENTO TECHR: 2013-01-12
T e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-11
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
01.INSPECCION Y/0 Lubricacién los rodamientos de los rodillos
17/04/2020 VERIFICACION - Carlos Caceres 120 7253 |viajero y verificacion de la no presencia de
03.LUBRICACION recalentamiento en los mismos.
02. CAMBIO - 06. Montaje y desmontaje de eje del tambor conductor

29/05/2020 Carlos Caceres 180 7517 |de la banda para mecanizado y cambio de
MANTENIMIENTO
rodamientos YAR 204-2F

cambio de motorreductor (0.3kw/1600rpm/20:1) de

29/05/2020 02. CAMBIO Carlos Caceres 90 7518
la banda .
6/06/2020 05. AJUSTE, Carlos Caceres 30 7596 |tensién y alineacion de la banda transportadora.
(01.INSPECCION Y/0
VERIFICACION - Ajuste de los tornillos de sujecion de las
07/072020 Cacio Carlos Caceres 30 7809 ) . !
05.AJUSTE, ALINEACION chumaceras y verificar el estado de las mismas.

Y/0 TENSION

Tabla 44 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-11

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTF(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22920 120 1 22920,0 120,0 99,5 22920,0
MAYO 22770 270 2 11385,0 135,0 98,8 11385,0
JUNIO 22050 30 1 22050,0 30,0 99,9 22050,0
JULIO 24930 30 1 24930,0 30,0 99,9 24930,0
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MANUAL DE PROCESO DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-07

VERSION: 1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-12
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
05. AJUSTE, , . . .
) Ajuste de tolerancia del rodillo conducido con
2/04/2020 ALINEACION Y/0 Carlos Caceres 60 7163 , .
el eje para eliminar holgura entre si.
TENSION
1. INSPECCION Y Verificacit 1 si léctri 1
13/04/2020 0 SPECCION Y/0 Carlos Chceres 0 1933 erlllcac1on de 51st§?a eléctrico, el arranque
VERIFICACION y sistema de proteccién del moto reductor.
05. AJUSTE, , y , ,
, Alineacién entre si, de los rodillos que
31/04/2020 ALINEACION Y/0 Carlos Caceres 60 7348
conducen la banda.
TENSION
9/05/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 120 7418 [Cambio de la banda corrugada de 250mmx2515mm,
10/06/2020 03.LUBRICACION Carlos Caceres 30 7602 |Lubricacion de las chumaceras.
05. AJUSTE,
15/07/2020{  ALINEACION Y/0 Carlos Céceres 60 7868 [Tension y alineacion de la banda transportadora.
TENSTON

Tabla 45 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-12

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)[DT(Min)| n_|MTTFE(Min)[MDT(Min)]|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22920 120 | 3 76400 40,0 995 76400
MAYO | 22920 120 | 1 | 229200 1200 995 22920,0
JUNIO | 22050 30 1 | 220500 30,0 999 22050,0
JULIO | 24900 60 1 | 249000 60,0 99,8 24900,0
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SE-BE-14

Formato 33 Hoja de Vida SE-BE-14

DIGO: MA-FM-01-
A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODTE0: MA-PM-01-07
4 VERSTON: 1
Voot GESTION DE MANTENIMIENTO ——YYPUIRY
9 MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-14
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
R i6n de la banda , Empal t
22/04/2020| 06. MANTENIMIENTO |Carlos CAceres 180 qpg0 | CPAracion €€ 4 banda ., Lnpatne pot ruptura
con pegante TIP-TOP con catalizador.
5/05/2020 04.LIMPIEZA Carlos Caceres 180 7386 |Limpieza del moto reductor con electriwell,
11/06/2020 05.AJUSTE, ALINEACION Carlos Ciceres 0 7690 alineacion entre si, de los rodillos que
Y /O AJUSTE. conducen la banda.
16/07/2020 05.AJUSTE, ALINEACION Carlos Chceres 0 1875 Ajuste de la to?nilléfia, en especial las partes
Y /0 AJUSTE. que presentan vibracion.

Tabla 46 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-14

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)[DT(Min)| n_|MTTF(Min)[MDT(Min)]|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22560 480 | 1 | 225600 4800 979 22560,0
MAYO | 22860 180 | 1 | 228600 180,0 99,2 22860,0
JUNIO | 22020 60 1 | 220200 60,0 997 220200
JULIO | 24900 60 1 | 249000 60,0 99,8 24900,0
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VMANUAL DE PROCESO DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-07

VERSION: 1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

VMANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora  |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-15
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
20/04/2020 01.INSPECCION Y/0 Carlos Chceres 0 169 Verific§cién del sistema?léctrico, el arranque
VERIFICACION y el sistema de proteccion del motorreductor.
1. INSPECCION Y Y , . .
! SPECCLON /0 , Verificacion de calidad y nivel de aceite de la
6/05/2020 VERIFICACION - 03. Carlos Cceres 90 7390 ‘
caja reductora del moto reductor.
LUBRICACION
2. CAMBIO - 05. AJUSTE, , ‘ 1i 10 PV
3/06/2020 02. CAMBIO - 05. AJUS Carlos Chceres 190 7556 Cambio vy alineacion de banda en PVC de
ALINEACION Y/O TENSION 250mmx7704mn con paso 100m,
18/07/2020 03.LUBRICACION Carlos Caceres 30 7892 |Lubricacién de las chumaceras.

Tabla 47 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-15

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)|DT(Min)| n [MTTF(Min)|MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 22980 60 1 22980,0 60,0 99,7 22980,0
MAYO 22950 90 1 22950,0 90,0 99,6 22950,0
JUNIO 21960 120 1 21960,0 120,0 99,5 21960,0
JULIO 24930 30 1 24930,0 30,0 99,9 24930,0
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A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODIG0: MA-E-01-0]
4 VERSION: 1
Vm norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: Banda de Enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-16
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD . No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)

13/04/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 120 7228 |Cambio de banda corrugada 200mnx1820mn.
Cambio de sell tened 60X42%10 del mot

15/04/2020 02.CANBIO Carlos Chceres 60 qp4p | ET010 06 08 retenedores e note
reductor.
R ion de la banda , Empal t

17/04/2020|  06.MANTENINIENTO Carlos Chceres 180 7251 |'CPATacion de 4 banca , trpatne pot fupturd
con pegante TIP-TOP con catalizador.

05. AJUSTE, ALINEACION ) L
11/05/2020 Carlos Caceres 30 7426 |Alineacién de la banda.
Y/0 TENSION
05. AJUSTE, ALINEACION ) Alineaci i, de 1 11
12/06/2020 Ju CI0 Carlos Caceres 60 7618 ineacién entre si, de los rodillos que
Y/0 TENSION conducen la banda.
25/07/2020 04.LIMPIEZA Carlos Caceres 180 7952 |Limpieza del moto reductor con electriwell.

Tabla 48 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-16

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTFMin)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22380 660 3 7460,0 220,0 97,1 7460,0
MAYO 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
JUNIO 22020 60 1 22020,0 60,0 99,7 22020,0
JULIO 24780 180 1 24780,0 180,0 99,3 24780,0
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: MA-FM-01-07
A MANUAL DE PROCESO DE APOYO CODIG(,) 010
< VERSION: 1
Vm e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-01-14
I e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
HOJA DE VIDA DEL EQUIPO
NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-18
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR EJECUCION
05.AJUSTE, ALINEACION , L, . .
7/04/2020 Carlos Caceres 60 7193 |Tensién y alineacién de la banda transportadora.
Y/0 TENSION
8/05/2020 03.LUBRICACION Carlos Caceres 30 7404 |Lubricacion de las chumaceras.
05.AJUSTE, ALINEACION , Ajuste de la tornilleria, en especial las partes
26/06/2020 Carlos Caceres 60 7723 , .
Y/0 TENSION que presentan vibracion.
R 10 1 Empal
1/07/2020 | 06.MANTENIMIENTO  [Carlos Ciceres 480 7760 |Reparacion de la banda , Empalne por ruptura
con pegante TIP-TOP con catalizador.

Tabla 49 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-18

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTF(Min)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 22980 60 1 22980,0 60,0 99,7 22980,0
MAYO 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
JUNIO 22020 60 1 22020,0 60,0 99,7 22020,0
JULIO 24480 480 1 24480,0 480,0 98,1 24480,0
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VMANUAL DE PROCESO DE APQYO

CODIGO: MA-FM-01-07

VERSION: 1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-21
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
171042026 05.AJUSTE, ALINEACION Carlos Ciceres 3 7556 Ajuste y él%?eacién de los pifiones del sistema
¥/0 TENSION de transmision.
AJUSTE, ALINEACION Tensi ‘ 1 1 si
15/05/2020 05.AJUSTE, CIO Carlos Ciceres 3 T4 en51o§a@%ent0 de la cadena del sistema de
¥/0 TENSION transmision.
Lubricacion del conj 1fion- 1
20/06/2020|  03.1UBRICACION | Carlos Caceres 30 763 [Pbricacion del conjunto pifion-cadena de
sistema de transmision.
4/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 90 7186 |Cambio de pifion 35B-15 de transmision.

Tabla 50 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-21

INDICADORES DE MANTENIMIENTO
TTF(Min)|DT(Min)| n |MTTFMin)[MDT(Min)|Disponibilidad (%) |Fiabilidad(Min)
ABRIL 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
MAYO 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
JUNIO 22050 30 1 22050,0 30,0 99,9 22050,0
JULIO 24870 90 1 24870,0 90,0 99,6 24870,0
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MANUAL DE PROCESO DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-07

VERSION: 1

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2013-01-14

VANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de !

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-22
MANTENIMIENTO | TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD | No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR |EJECUCION (Min)
2,CAMBIO - 05. ' ' s ision 35B
104/2000 02.CAMBIO - 05 Carlos Ciceres 20 7180 Cambio y méqu1nalldo de plnonl de transmision 35
AJUSTE, ALINEACION 15 y tensionamiento de la misma.
AJUSTE, ALINEACION , A] 11 i los pif 1 si
18/05/2000 05.AJ0S CI0 Carlos Chosres 3 6 juste y a %rlleacmn de los pifiones del sistema
/0 TENSION de transmision,
18/06/2000 05.AJUSTE, ALINEACION Carlos Ciceres 30 7666 TensmrllaI‘n%ento de la cadena del sistema de
/0 TENSION transmision.
4/07/2020 02.CAMBIO Carlos Caceres 90 7787 |Cambio de pifion 39B-15 de transmision

Tabla 51 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-22

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)|DT(Min)| n [MTTF(Min)|MDT(Min)|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL 22800 240 1 22800,0 240,0 99,0 22800,0
MAYO 23010 30 1 23010,0 30,0 99,9 23010,0
JUNIO 22050 30 1 22050,0 30,0 99,9 22050,0
JULIO 24870 90 1 24870,0 90,0 99,6 24870,0
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SE-BE-24

Formato 39 Hoja de Vida SE-BE-24

CODIGO: MA-FM-01-07
A MANUAL DE PROCESO DE APOYO -
{ VERSION: 1
Vm nte GESTION DE MANTENIMIENTO FRCHA: 2013-01-14
9 VANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS ~ [PAGINA: 1 de 1

HOJA DE VIDA DEL EQUIPO

NOMBRE DEL EQUIPO: | Banda de Enfardadora |CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-24
MANTENIMIENTO TIEMPO DE
FECHA ACTIVIDAD No. OT OBSERVACIONES
EFECTUADO POR | EJECUCION
i0 de cilindro 25x100 del Isador d
29/04/2020 02.CAMBIO Carlos Céceres 60 7339 |cabio de cilindro 25¢100 del expulsador de
paquetes.
21/05/2020(05.AJUSTE, ALINEACION|Carlos Caceres 60 7479 |Tension y alineacitn de la banda transportadora.
9/06/2020 03.LUBRICACION Carlos Cceres 30 7596  |Lubricacion de las chumaceras.
10712026 05.AJUSTE, ALINEACION Carlos Ciceres 0 7803 Ajuste de la to%nilléfia, en especial las partes
Y/0 TENSION que presentan vibracion.

Tabla 52 Indicadores de Mantenimiento SE-BE-24

INDICADORES DE MANTENIMIENTO

TTE(Min)[DT(Min)| n_|MTTF(Min)[MDT(Min)]|Disponibilidad (%) | Fiabilidad(Min)
ABRIL | 22980 60 1 | 229800 60,0 99,7 22980,0
MAYO | 22980 60 1 | 229800 60,0 997 22980,0
JUNIO | 22050 30 1 | 220500 30,0 999 22050,0
JULIO | 24900 60 1 | 249000 60,0 99,8 24900,0




182

Conclusiones

La idea de desarrollar el disefio de un programa de mantenimiento preventivo para la seccion
de empaquetado de la planta molino oro de la COOPERATIVA AGROPECUARIA DE NORTE
DE SANTANDER se debe a la gran cantidad de mantenimiento correctivos que se venian
desarrollando a diario en la méaquinas de la seccion y asi mismo por el estado en que se encontraban

las mismas.

Inicialmente se realiz6 una caracterizacion cualitativa y cuantitativa de la seccion. En esta
caracterizacion primeramente se realiz6 un plano vista techo a mano alzada de la distribucion de la
maquinaria el cual fue Gtil para identificar una a una las maquinas que comprenden el proceso
productivo de la seccion, a las cuales se les realizo un listado de cada una de los repuestos utilizados
con su cantidad correspondiente con el fin de conocer més sobre la méaquina y tener mayor control
sobre los repuestos que deben permanecer en stock en el almacén. Lo descrito anteriormente se
realiz6 a peticién del Director de produccion de la planta (Ing. Andrés Rico Pinto) cuyo prop6sito
era realizar un reorganizacion de la seccion ya que desde que se puso en marcha no se contaba con
esta documentacion, es importante aclarar que tanto el plano vista techo de la seccién como el
listado de los repuestos de cada una de las maquinas no se trataron y tampoco se anexaron en el
desarrollo de este proyecto debido a que no hacen parte como tal del disefio del programa de
mantenimiento preventivo y solo se mencionaron como referencia de la secuencia en como se
desarroll6 el mismo.

Partiendo de la cuantificacion de las maquinas se prosiguié a recolectar informacion de interés
para el desarrollo de toda la documentacion que comprende el programa de mantenimiento, para

ello se requirid el apoyo de la base de datos del area de mantenimiento en la cual se encontré parte
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de la informacion necesaria lo que obligo a buscar de manera personal e independiente la
informacidn faltante, para ello se hizo contacto via correo directamente con el proveedor o en
algunos caso con el fabricante solicitando los manuales de los equipos. Por otro lado la informacion

faltante se consulto via web en las paginas principales de los fabricantes.

Con la bibliografia recolectada para cada una de las maquinas, se realizd una retroalimentacion
de cada una es decir su principio de funcionamiento, recomendaciones de uso segun el fabricante,
caracteristicas fisicas, caracteristicas técnicas, actividades de mantenimiento y limpieza, entre
otros. Esto con el fin de realizar toda la documentacion de la seccion necesaria para el programa
de mantenimiento preventivo y que en la base de datos del area de mantenimiento no se
encontraban como fichas técnicas de algunas maquinas y todas las instrucciones técnicas de
mantenimiento preventivo con su respectiva frecuencia de ejecucion y personal idoneo para
desarrollarlas. A la hora de realizar la programacion de todas las instrucciones técnicas se tuvo en
cuenta las recomendaciones del fabricante como también de area productiva de la empresa con el
fin de que estas dos trabajaran articuladamente en pro del estado y vida atil de la maquina y al

mismo tiempo con los fines y metas del departamento de produccion.

En vista a que la empresa no cuenta con indicadores de gestion de mantenimiento fijos se realizd
unarecoleccion de las intervenciones realizadas al 43.2% del total de la maquinaria durante 4 meses
y posteriormente se realizo el célculo de los dos indicadores de mantenimiento principales como
lo son el de disponibilidad y confiabilidad concluyendo con esto que a lo largo de dicho periodo

de tiempo la disponibilidad y confiabilidad de la maquinaria es muy optima.
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Recomendaciones

El realizar un programa de mantenimiento preventivo para la maquinaria de la seccion de
empaquetado no limita a que se cumpla a cabalidad como esta destinado porque se entiende que
muchas veces las circunstancias operativas no se prestan para ello. Pero lo que si se recomienda al
area de mantenimiento en cabeza de su director, auxiliar y operarios es que procuren cumplir con
las periodos de ejecucion de las instrucciones técnicas de cada una de las maquinas por el beneficio
de las mismas ya que si se realiza una rutinas programadas de mantenimiento estas presentaran un
funcionamiento adecuado e idoneo el cual beneficiara directamente al proceso productivo de la
seccion. Con esto también es importante la planificacion de tareas y para ello el apoyo constante
en la programacion anual de cada una de las instrucciones técnicas, con el fin de que para cada
actividad a ejecutar se tengan los recursos necesarios y de esta manera cumplir con la programacion

ya plasmada y evitar tiempos improductivos o peor ain una parada por averia.

El uso adecuadamente de los formatos que conforman el programa de mantenimiento preventivo
es importante, es por eso que otra de las recomendaciones es diligenciar adecuadamente y
constantemente todos los formatos con el fin de tener buenas bases para controlar todos los
procedimientos realizados, todos los recursos consumidos y también para realizar un seguimiento

del funcionamiento de cada una de las maquinas.

Se recomienda realizar la recoleccion constante de datos necesarios para evaluar los indicadores
de gestion y de esta manera llevar un control estadistico del rendimiento de la seccidon por medio
del rendimiento de su maquinaria. También se recomienda la realizacion de un manual de fallos

por maquina, de todos los fallos mas recurrentes que se presentan a lo largo de un periodo ya que
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este manual permite saber las causas del fallo y los procedimientos que se deben implementar para
rehabilitar la maquina, de esta manera se mejora notablemente los tiempos puesta en marcha de la

maquinas después de reportado el fallo.
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Anexos

Anexo 1Ficha Técnica SE-EA
Anexo Ficha Técnica SE-EA-01
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CODIGO: MA-FM-01-02
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO >
Q¥ VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCU»J;,WUQ(?{-’, MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL B

Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-01
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA: Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga

www.empacadorasmultipac
WEB:

k.com

comercial@empacadorasm
E-MAIL: .

ultipack.com
FECHA DE

< ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010

INSTALACION:
MANUALES : ST [ x No [ ] |pLaNoOS: ST [ x | [No

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: Flexpack 1k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tensién de Alimentacion:

220V trifasica con neutro

Presion de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: [50x65
Cilindros Neumaticos 5. Vertical:  140x%5
Corte: 40x15
Dosificador: |32x100
De§ Marca: NORD; Referencia: SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacion: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia: SK 63L/4; Potencia: 0,21Kw; Relacién: 10
, Subbase de /s NPTC 300-4E1
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: |MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la encargada
de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g, 2500g y 3000g
por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecanicos y eléctricos totalmente automatizados y
controlados por un control ldgico programable (PLC).

Anexo . Ficha Técnica SE-EA-02
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
Q7 VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VL’OW:,WUQ(I? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL .
Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-02
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga
www.empacadorasmultipac
WEB:
k.com
comercial@empacadorasm
E-MAIL: )
ultipack.com
FECHA DE
¢ ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : ST No [ ] |pLaNOs: ST o [ ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: Flexpack 1k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tension de Alimentacion:

220V trifasica con neutro

Presion de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: |50x65
Cilindros Neumaticos S. Vertical: |40x25
Corte: 40x15
Dosificador: [32x100
Des_ Marca: NORD; Referencia; SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacion: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia; SK 63L/4; Potencia; 0,21Kw; Relacion: 10
, Subbase de |1/ NPTC 30041
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: [MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la encargada
de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g, 2500g y 3000g
por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecénicos y eléctricos totalmente automatizados y
controlados por un control légico programable (PLC).
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Anexo . Ficha Técnica SE-EA-03

DIGO: -FM-01-
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO €0 G(,) MA-EM-01-02
QY VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCUMg»vUQ(t?, MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL )

Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-03
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA : Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga

www.empacadorasmultipac
WEB:

k.com

comercial@empacadorasm
E-MAIL: .

ultipack.com
FECHA DE . 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : sT [ x no [ ] |pLanos: s1 [ x| [NO

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: Flexpack 1k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tension de Alimentacion:

220V trifasica con neutro

Presion de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: [50x65
Cilindros Neumaticos S. Vertical: _40x25
Corte: 40x15
Dosificador: [32x100
Des,_ Marca: NORD:; Referencia: SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacién: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia: SK 63L/4; Potencia: 0,21Kw; Relacion: 10
, Sub base & |1\ /s NPTC 300-4E1
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: [MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la encargada
de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g, 2500g y 3000g
por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecanicos y eléctricos totalmente automatizados y
controlados por un control l6gico programable (PLC).
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Anexo . Ficha Técnica SE-EA-04

DIGO: -FM-01-
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO €0 G(,) MA-EM-01-02
QY VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCUMg»vUQ(t?, MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL )

Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-04
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA : Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga

www.empacadorasmultipac
WEB:

k.com

comercial@empacadorasm
E-MAIL: .

ultipack.com
FECHA DE . 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : sT [ x no [ ] |pLanos: s1 [ x| [NO

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: Flexpack 1k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tension de Alimentacion:

220V trifasica con neutro

Presion de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: [50x65
Cilindros Neumaticos S. Vertical: _40x25
Corte: 40x15
Dosificador: [32x100
Des,_ Marca: NORD:; Referencia: SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacién: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia: SK 63L/4; Potencia: 0,21Kw; Relacion: 10
, Sub base & |1\ /s NPTC 300-4E1
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: [MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la encargada
de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g, 2500g y 3000g
por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecanicos y eléctricos totalmente automatizados y
controlados por un control l6gico programable (PLC).
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Anexo . Ficha Técnica SE-EA-05

DIGO: MA-FM-01-02
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO €O GQ 01-0
QY VERSION: 2
O GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W toagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL ,

Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-05
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA : Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga

www.empacadorasmultip
WEB:

ack.com

comercial@empacadoras
E-MAIL: - @emp

multipack.com
FECHA DE

¢ ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |vo [_] |prLaNOs: sT x| |wo
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: Flexpack 2k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tension de Alimentacién:

220V trifasica con neutro

Presién de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: [50x90
Cilindros Neumaticos S. Vertical: 4025
Corte: 40x15
Dosificador: |32x100
Des: Marca: NORD; Referencia: SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacion: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia: SK 63L/4; Potencia: 0,21Kw; Relacion; 10
, Subbase de |\ /o NPTC 300-4E1
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: [MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la
encargada de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g,
2500g, 3000g Y 5000g por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecanicos y eléctricos
totalmente automatizados y controlados por un control l6gico programable (PLC).
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DIGO: MA-FM-01-02
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO €O GQ 01-0
QY VERSION: 2
O GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W toagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL ,

Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-06
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA : Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga

www.empacadorasmultip
WEB:

ack.com

comercial@empacadoras
E-MAIL: - @emp

multipack.com
FECHA DE

¢ ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |vo [_] |prLaNOs: sT x| |wo
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: Flexpack 2k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tension de Alimentacién:

220V trifasica con neutro

Presién de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: [50x90
Cilindros Neumaticos S. Vertical: 4025
Corte: 40x15
Dosificador: |32x100
Des: Marca: NORD; Referencia: SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacion: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia: SK 63L/4; Potencia: 0,21Kw; Relacion; 10
, Subbase de |\ /o NPTC 300-4E1
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: [MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la
encargada de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g,
2500g, 3000g Y 5000g por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecanicos y eléctricos
totalmente automatizados y controlados por un control l6gico programable (PLC).
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DIGO: MA-FM-01-02
D MANUAL DE PROCESOS DE APOYO o GQ 01-0
Ve VERSION: 2
v GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
‘VCOM:,NUO(Q? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL )
Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-07
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga
www.empacadorasmultip
WEB:
ack.com
comercial @empacadoras
E-MAIL: ) @emp
multipack.com
FECHA DE
< , 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |vo [_] |pLaNOs: sT x| |wo
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: Flexpack 2k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tension de Alimentacion:

220V trifasica con neutro

Presién de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: [50x90
Cilindros Neumaticos S. Vertical: _|40x25
Corte: 40x15
Dosificador: [32x100
Des: Marca: NORD; Referencia: SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacion: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia: SK 63L/4; Potencia: 0,21Kw; Relacion; 10
, Subbase de |\ 1/ NPTC 300-4E1
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: [MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la
encargada de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g,
2500g, 3000g Y 5000g por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecanicos y eléctricos
totalmente automatizados y controlados por un control l6gico programable (PLC).
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Anexo . Ficha Técnica SE-EA-08

DIGO: MA-FM-01-02
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO €O GQ 01-0
QY VERSION: 2
O GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W toagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL ,

Empacadora de arroz CODIGO DEL EQUIPO: SE-EA-08
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA : Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga

www.empacadorasmultip
WEB:

ack.com

comercial@empacadoras
E-MAIL: - @emp

multipack.com
FECHA DE

¢ ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |vo [_] |prLaNOs: sT x| |wo
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: Flexpack 2k

Dimensiones Estructurales:

1891 mm de largo / 2850 mm de alto / 1195 mm de ancho

Tension de Alimentacién:

220V trifasica con neutro

Presién de Trabajo: 6 bar
S. Horizontal: [50x90
Cilindros Neumaticos S. Vertical: 4025
Corte: 40x15
Dosificador: |32x100
Des: Marca: NORD; Referencia: SK 71L/4; Potencia: 0,43kW; Relacion: 7,5
Motoreductores bobinador:
Arrastre: Marca: NORD; Referencia: SK 63L/4; Potencia: 0,21Kw; Relacion; 10
, Subbase de |\ /o NPTC 300-4E1
Electrovalvulas reparto:
Dosificador: [MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La empacadora automatica es alimentada de arroz blanco desde las tolvas de almacenamiento. Es la
encargada de empacar el producto en presentaciones bolsa tipo almohada o catedral de 250g, 500g, 1000g,
2500g, 3000g Y 5000g por medio de un conjunto de subsistemas neumaticos, mecanicos y eléctricos
totalmente automatizados y controlados por un control l6gico programable (PLC).
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V'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
{' p VERSION: 2
> GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
@ coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-EF-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : Raumak Maquinas Ltda.
. Jaragua do Sul, Santa

DIRECCION: . .

catariana. Brasil .
TELEFONO : (57) 310 529 4036 RAUMAKS

Rua Araquari, 136. Barrio &']
CIUDAD: ) S

liha de Figueira.

raumakcolombia@raumak
WEB :

.com.br
E-MAIL: www.raumak.com.br
FECHA DE , 2013 FECHA DE ARRANQUE: 2013
INSTALACION:
MANUALES : st [ x] |NO [ ] |pranoOs: |SI [ x ] |no [

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: MB300
Numero de Serial: 13072870

Dimensiones Estructurales:

2430mm de alto / 1774mm de ancho

Tension de Alimentacion:

220V AC, 380V AC 0440V AC trifasica

Frecuencia: 50/60 Hz
Consumo Eléctrico: 3.7 KW/h (dependiendo del producto)
Consumo de Aire Comprimido: 1110 L/min
Presion de Trabajo: 7 bar
Ancho Méaximo de la Bobina: 1400mm
Diametro Méaximo de la Bobina: 350mm
Diametro Interno de la Bobina: 75mm
Corte: 25x60
S Horizontal: 63x130 (Mordaza trasera)
25x160 (mordaza delantera)
S. Vertical: [|32x25
Cilindros neumaticos | Dosificador: 32x80 (Cor.npuerta?
32x50 (posicionamiento)
Pliegues: 32x100
Elevador: 40x100
Expulsador: [40x250
Arrastre 32x125

Motoreductor de arrastre:

Marca: NORD; Referencia:SK 63L/4; Potencia:0,21 KW,; Relacion:10

Electrovalvulas:

SY 9120-5DZ-02F

SY 9120-5DZ-01

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

juego de bandas transportadoras liga
agrupando 25 paquetes de 460g o 50

La enfardadora es alimentada por paquetes desde dos empacadoras autométicas de arroz, por medio de un

das a ella. Es la encargada de realizar fardos como su nombre lo indica
0g, por medio de un conjuntos de subsistemas neumaticos, mecéanico y

eléctricos totalmente automatizados y controlados por un control légico programable (PLC)
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'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
Q¥ i VERSION: 2
- ; GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
@ toagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-EF-02
EQUIPO:
PROVEEDORES Q:;j ¥ -
EMPRESA : TEPPACK COLOMBIA S -E 1.‘-'-‘
LTDA T |
Autopista Medellin Km 2.5, = ﬁ
DIRECCION: Parque industrial portas 1§
sabana 80, bodega 78 -
TELEFONO: PBX 51(1)8776061
CIUDAD: Cota, Cundinamarca.
WEB: www.teppack.com
E-MAIL: Vs
FECHA DE ) 2015 FECHA DE ARRANQUE: 2015
INSTALACION:
MANUALES : st [ x ] |NO [ ] |pLaNOS: |SI [ x ] [vo ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: TEG-12000 S
Numero de Serial: 1412-425X
Dimensiones Estructurales: 1885mm de ancho / 2325mm de alto / 1570mm de largo
Peso de la Maquinaria: 2 Toneladas
Tension de Alimentacion: 220V CA trifasica con tierra
Frecuencia: 60 Hz
Potencia Absorbida: 6Kw
Consumo de Aire Comprimido: 1000 L/min
Ancho Maximo de la Bobina: 835mm
Diametro Maximo de la Bobina: 320mm
Diametro Interno de la Bobina: 75mm
Corte: 40x20
S. Vertical:  [40x30
. ... |Arrastre: 25x120
Cilindros neumaticos: —
Pliegues. 25x120
Elevador: 32x100
Expulsador: [25x160
S. Horizontal Marca:Panasonic; Referencia:MDME202GCGM
Servomotores Arrastre:
Dosificador: |Referencia:YN90-40
Electrovalvulas: MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La enfardadora es alimentada por paquetes desde una empacadora de

arroz, por medio de un juego de bandas

transportadoras ligadas a ella. Es la encargada de realizar fardos como su nombre lo indica agrupando 25
paquetes de 460g o 500g, por medio de un conjuntos de subsistemas neumaticos, mecéanico y eléctricos
totalmente automatizados y controlados por un control légico programable (PLC).
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Anexo. Ficha Técnica SE-EF-03

'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MAZFM701-02
< _ VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-EF-03
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQuUIsOLSAS | . =
DIAGONAL 43 No 28-41 o
DIRECCION: BODEGA 104, U E §
INDUSTRIAL =L 9
TELEFONO : (574) 444 6169 i .ﬁ
CIUDAD: ITAGUI ‘
WEB : WWW.equisol.com.co .
E-MATTL: mercadeo@equisol.com.c - ®
o
FECHA DE . 2017 FECHA DE ARRANQUE : 2017
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |prLanos: |SI [ x | [vo [
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: FAG Il plus
Numero de Serie: 549
Dimensiones Estructurales: 2363mm de alto / 1867mm de ancho / 2320mm de largo
Peso de la Maquinaria: 1100 kg
Tension de Alimentacion: Trifasica de 220V CA a 440V CA
Frecuencia: 50/60 Hz
Consumo Eléctrico: 2.5 KW/h
Consumo de Aire Comprimido: 700 L/min
Presion de Trabajo: 7 bar
Ancho Maximo de la Pelicula: 1100mm
Diametro Méaximo de Bobina: 300mm
Diametro Interno de la Bobina: 75mm
Corte: 40x40
S. Vertical: |32x15
- e Arrastre: 25x30
Cilindros neumaticos -
Pliegues: 25x100
Elevador: 50x50
Expulsador: [40x100
Arrastre- Marca:_SEW—EURODRIVE; Referencia:DRE80S4/FI;
Potencia:075Kw;F.P: 0.8
Motoreductores -
Des Marca:SEW-EURODRIVE; Referencia:WA20 DRS71S4;
Bobinador: Potencia:0,37Kw; Relacion: 6,57
S. Horizontal: |Marca:WEG; Referencia:SWA-56-2-3,8-20
Servomotores — -
Dosificador: |Marca:WEG; Referencia:SWA-56-2-3,8-20
Electrovélvulas: SY 5120-5L.2-01
V' XZ230BG
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
La enfardadora es alimentada por paquetes desde dos empacadoras de arroz, por medio de un juego de
bandas transportadoras ligadas a ella. Es la encargada de realizar fardos como su nombre lo indica agrupando
25 paquetes de 460g o 500g y 15 paquetes de 1000g, por medio de un conjuntos de subsistemas neumaticos,
mecanico y eléctricos totalmente automatizados y controlados por un control l6gico programable (PLC).
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Anexo. Ficha Técnica SE-EF-04

'S MANUAI, DE PROCESOS DE APOYO CODICGO: MA-FM-01-02
< / VERSION: 2
: GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
‘V’EOW:,:JZQT_t{? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-EF-04
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA : EQUISOL S.A.S L

DIAGONAL 43 No 28-41 " e
DIRECCION: BODEGA 104, U 'E‘ §

INDUSTRIAL =LY
TELEFONO : (574) 444 6169 r .m
CIUDAD: ITAGUI |
WEB : www.equisol.com.co > |
E-MATL : :ercadeo@eqwsol.com.c ol ]
FECHA DE 2019 FECHA DE ARRANQUE : 2019
INSTALACION:
MANUALES : st [ x ] |NO [ ] |pLanos: |SI [ x | [vo [

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: FAG Il plus
Numero de Serie: 619
Dimensiones Estructurales: 2363mm de alto / 1867mm de ancho / 2320mm de largo
Peso de la Maquinaria: 1100 kg
Tension de Alimentacion: Trifasica de 220V CA a 440V CA
Frecuencia: 50/60 Hz
Consumo Eléctrico: 2.5 KW/h
Consumo de Aire Comprimido: 700 L/min
Presion de Trabajo: 7 bar
Ancho Maximo de la Pelicula: 1100mm
Diadmetro Maximo de Bobina: 300mm
Diametro Interno de la Bobina: 75mm

Corte: 40x40

S. Vertical: 32x15

- s Arrastre: 25x30

Cilindros neumaticos -

Pliegues: 25x100

Elevador: 50x50

Expulsador: [40x100

Arrastre: Marca:SEW-EURODRIVE; Referencia:DRE80S4/FI,;
Motoreductores Des Marca:SEW-EURODRIVE; Referencia:WA20 DRS7154;

Bobinador: Potencia:0,37Kw; Relacion: 6,57

S. Horizontal: [Marca:WEG; Referencia:SWA-56-2-3,8-20
Servomotores — .

Dosificador: |Marca:WEG; Referencia:SWA-56-2-3,8-20
Electrovalvulas: SY 5120-5L.2-01

V' XZ230BG

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

La enfardadora es alimentada por paquetes desde dos empacadoras de arroz, por medio de un juego de
bandas transportadoras ligadas a ella. Es la encargada de realizar fardos como su nombre lo indica agrupando
25 paquetes de 460g o 500g y 15 paquetes de 1000g, por medio de un conjuntos de subsistemas neumaticos,
mecanico y eléctricos totalmente automatizados y controlados por un control légico programable (PLC).
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Anexo Ficha Técnica SE-EL-01
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y's MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
Q@ ] VERSION: 2
y "\ 4 GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCOW:,NUQ(Q-’ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Elevador CcODIGO DEL EQUIPO: SE-EL-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MAIL: info@famag.com
FECHA DE . 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x ] |NO [ ] |pLaNOS: |SI [x | [vo ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-57
Capacidad: 30 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 3Kw 6 4HP
Factor
Motoreductor Potencia: 0.83
Relacion: 18.6
Rpm: 89
Banda Tipo: _ ENL 150 3 lonas
Dimensiones: |10" de ancho x 25m de largo
Transmision: [Pedestal para eje de @ 2.5 "
Chumaceras = -
S. Tensor: Parche de tension para eje de @ 1.75"
Tipo: Lufelo 6 Similar
Dimensiones: [9" x 6"
Cangilones Dlstanc?la 250 mm
entre si:
Cantidad: 80
Pifiones: Conduc'_[or: 80B - 21
Conducido: |80B- 20
Cadena de transmision: #80
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte vertical de graneles a grandes alturas. La transmision se realiza por
medio de pifiones y cadena desde un moto reductor ubicado en la parte superior garantizando un movimiento
constante de tal manera que los cangilones sean alimentados en la parte inferior de la estructura y
descargados en la parte mas alta aprovechando la fuerza centrifuga del movimiento, en caso de atascamiento
cuenta con un freno anti retroceso por medio de volante y zapatas de asbesto.
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s MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
QY ] VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
@ toagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Trilla COD. SECCION: ST
NOMBRE  DEL Elevador CODIGO DEL EQUIPO: ST-EL-18
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: FAMAG LTDA
MANZANA FKM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB : www.famag.com.co
E-MAIL: info@famag.com
FECHA DE , 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |pLaNOS: |SI [x | [vo ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-57
Capacidad: 30 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 2.2 KW 6 3HP
Factor
Motoreductor Potencia: 0.83
Relacion: 18.6
Rpm: 91
Banda Tipo: _ ENL 150 3 lonas
Dimensiones: |10" de ancho x 19.3m de largo
Transmision: |Pedestal para eje de @ 2.5"
Chumaceras = -
S. Tensor: Parche de tension para eje de @45mm
Tipo: Lufelo 6 Similar
Dimensiones: [9" x 6"
Cangilones Dlstanc_:la 250 mm
entre si:
Cantidad: 80
. . Conductor: |80B-19
Pifiones: -
Conducido: [80B-20
Cadena de transmision: #80

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte vertical de graneles a grandes alturas. La transmision se realiza por
medio de pifiones y cadena desde un moto reductor ubicado en la parte superior garantizando un movimiento
constante de tal manera que los cangilones sean alimentados en la parte inferior de la estructura y
descargados en la parte mas alta aprovechando la fuerza centrifuga del movimiento, en caso de atascamiento
cuenta con un freno anti retroceso por medio de volante y zapatas de asbesto.
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S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
Q7 i VERSION: 2
> > GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfowywngft? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Elevador CODIGO DEL EQUIPO: SE-EF-02
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB : www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE 3 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x ] |NO [ ] |pLaNOS: |SI [x | [vo ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-57
Capacidad: 30 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.1Kw 6 1.5HP
Factor
Motoreductor Potencia: 0.81
Relacion: 19.31
Rpm: 88
Banda Ti_po: . ENL 150 3 lonas
Dimensiones: [10" de ancho x 18m de largo
Transmision: |Pedestal para eje de @ 2.5 "
Chumaceras = -
S. Tensor: Parche de tension para eje de & 1.75"
Tipo: Lufelo 6 Similar
Dimensiones: [9" x 6"
Cangilones Dlstan(_:la 250 mm
entre si:
Cantidad: 80
Pifiones: Conductor: |60B - 19
Conducido: |60B- 20
Cadena de transmision: #60
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte vertical de graneles a grandes alturas. La transmision se realiza por
medio de pifiones y cadena desde un moto reductor ubicado en la parte superior garantizando un movimiento
constante de tal manera que los cangilones sean alimentados en la parte inferior de la estructura y
descargados en la parte mas alta aprovechando la fuerza centrifuga del movimiento, en caso de atascamiento
cuenta con un freno anti retroceso por medio de volante y zapatas de asbesto.




Anexo Ficha Técnica SE-EL-03

205

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
< _ VERSION: 2
; ; GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Elevador CODIGO DEL EQUIPO: SE-EL-03
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA FKM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MATL: info@famag.com
FECHA DE , 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x] |NO [ ] |pLanOs: |SI [ x ] |nvo |
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-57
Capacidad: 30 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.5Kw 6 2HP
Factor
Motoreductor Potencia: 0.81
Relacion: 19.27
Rpm: 89
Tipo: ENL 150 3 lonas
Banda - -
Dimensiones: |10" de ancho x 8.1m de largo
Transmision: |Pedestal para eje de @ 2.5 "
Chumaceras = -
S. Tensor: Parche de tension para eje de @ 1.75"
Tipo: Lufelo 6 Similar.
Dimensiones: |9" x 6"
Cangilones Dlstanc_la 250 mm
entre si:
Cantidad: 80
Pifiones: ConducFor: 60B - 19
Conducido: |60B- 20
Cadena de transmision: #60

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte vertical de graneles a grandes alturas. La transmision se realiza por
medio de pifiones y cadena desde un moto reductor ubicado en la parte superior garantizando un movimiento
constante de tal manera que los cangilones sean alimentados en la parte inferior de la estructura y
descargados en la parte mas alta aprovechando la fuerza centrifuga del movimiento, en caso de atascamiento
cuenta con un freno anti retroceso por medio de volante y zapatas de asbesto.
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o MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
‘; : i VERSION: 2
< ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfouyauflg{fgf? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Elevador CcODIGO DEL EQUIPO: SE-EL-04
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: FAMAG LTDA
MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE , 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x ] |NO [ ] |pLaNOS: |SI [x | [vo ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-57
Capacidad: 30 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.1Kw 6 1.5HP
Factor
Motoreductor Potencia: 0.84
Relacion: 18.08
Rpm: 95
Banda Tipo: . ENL 150 3 lonas
Dimensiones: [10" de ancho x 18m de largo
Transmision: |Pedestal para eje de @ 2.5 "
Chumaceras = -
S. Tensor: Parche de tension para eje de @ 1.75"
Tipo: Lufelo 6 Similar
Dimensiones: |9" x 6"
Cangilones Dlstan<_:|a 250 mm
entre si:
Cantidad: 80
. . Conductor: [60B - 19
Pifiones: -
Conducido: [60B- 20
Cadena de transmision: #60

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte vertical de graneles a grandes alturas. La transmision se realiza por
medio de pifiones y cadena desde un moto reductor ubicado en la parte superior garantizando un movimiento
constante de tal manera que los cangilones sean alimentados en la parte inferior de la estructura y
descargados en la parte mas alta aprovechando la fuerza centrifuga del movimiento, en caso de atascamiento
cuenta con un freno anti retroceso por medio de volante y zapatas de asbesto.
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» MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
( ~ / VERSION: 2
o O GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vcouywng(tg MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Transportador de banda CcODIGO DEL EQUIPO: SE-TB-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB : www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |pLaNOSs: |SI L x | [vo ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifésica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.5Kw 6 2HP
Motoreductor Relacion: 18.87
Rpm: 94
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |15" de ancho x 30m de largo
Chumaceras Transmision: Pedestal para eje de @J1.5"
S. Tensor:
Pifiones: Conduc'_[or: 80B - 20
Conducido: |80B - 20
Cadena de transmision: #80
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccién por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-TB-02

CODIGO: MA-FM-01-02

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

VD

VERSION: 2

g J GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
©coag: onorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Transportador de banda cODIGO DEL EQUIPO: SE-TB-02
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA: FAMAG LTDA

MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE

MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MATL: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |praNOS: |SI [ x| |nvo []

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.5Kw 6 2HP
Motoreductor Relacion: 18.87
Rpm: 94
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |15" de ancho x 15m de largo
Chumaceras Transmision: Pedestal para eje de & 1.5"
S. Tensor:
" ] Conductor: |80B - 20
Pifones: -
Conducido: [80B - 20
Cadena de transmision: #80

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.
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Anexo . Ficha Técnica SE-TB-03

5 MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
QP / VERSION: 2
< > GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfouywng(tg MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Transportador de banda cODIGO DEL EQUIPO: SE-TB-03
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA : FAMAG LTDA

MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE

MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE:
INSTALACION:
MANUALES : st [ X | |NO [ ] |pranos: |SI x| |no [ |

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.5Kw 6 2HP
Factor _ 0.82
Motoreductor Potencia:
Relacion: 19.27
Rpm: 89
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |16" cm de ancho x 10m de largo
Chumaceras Transmision: Pedestal para eje de @ 40mm
S. Tensor:
. . Conductor: |60B-21
Pifiones: -
Conducido: |60B-21
Cadena de transmision: #60

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
‘/ 5 i VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEUWWUQ[{? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Transportador de banda cODIGO DEL EQUIPO: SE-TB-04
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: FAMAG LTDA
MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE , 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ X | |NO [ ] |pranos: |SI x| |no [ |
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifésica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.1Kw 6 1.5HP
Factor _ 0.81
Motoreductor Potencia:
Relacion: 19.31
Rpm: 88
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |16" de ancho x 10m de largo
Transmision: [Pedestal para eje de @1.5"
Chumaceras :
S. Tensor: pedestal para eje de @1.25"
. . Conductor: |50B-18
Pifones: -
Conducido: |50B-25
Cadena de transmision: #50
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.




211

Anexo . Ficha Técnica SE-TB-05

CODIGO: MA-FM-01-02

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO >
QF i VERSION: 2
y ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOM:;«UUQ[@ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Transportador de banda cODIGO DEL EQUIPO: SE-TB-05
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA : FAMAG LTDA

MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE

MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB : www.famag.com.co
E-MATL: info@famag.com
FECHA DE 2010 FECHA DE ARRANQUE : 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |pranoOs: |SI [ x| [vo [ ]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.1Kw 6 1.5HP
Factor _ 0.84
Motoreductor Potencia:
Relacion: 18.08
Rpm: 95
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |18" de ancho x 10m de largo
Chumaceras Transmision: Pedestal para eje de @ 45mm
S. Tensor:
Pifiones: ConducFor: 80B-18
Conducido: |80B-20
Cadena de transmision: #80

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. EI principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.
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Anexo . Ficha Técnica SE-TB-06

CODIGO: MA-FM-01-02

» MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
< ‘, / VERSION: 2
Y GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vcouywng(tg MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Transportador de banda cODIGO DEL EQUIPO: SE-TB-06
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA : FAMAG LTDA

MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE

MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ X | |NO [ ] |pranos: |SI x| |no [ |

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.5Kw 6 2HP
Factor _ 0.82
Motoreductor Potencia:
Relacion: 19.27
Rpm: 89
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |18" de ancho x 13m de largo
Chumaceras Transmision: Pedestal para eje de @ 40mm
S. Tensor:
. . Conductor: |60B-22
Pifiones: -
Conducido: |60B-20
Cadena de transmision: #60

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.




213

Anexo . Ficha Técnica SE-TB-07

CODIGO: MA-FM-01-02

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
VERSION: 2

LD

o D GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOuy~ule{€§ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Transportador de banda CODIGO DEL EQUIPO: SE-TB-07
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA: FAMAG LTDA

MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE

MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [x] |no [] |pranos: st [ x| |vo [_]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia: 1.5Kw 6 2HP

Factor
Motoreductor Potencia: 082

Relacion: 19.27

Rpm: 89
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia

Dimensiones: |31cm de ancho x 17m de largo
Chumaceras Transmision: flanche para eje de @ 25mm

S. Tensor:

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.
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» MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
PR ’ VERSION: 2
>\ g GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOWWUQ[!? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEIL EQUIPO
SECCION Trilla COD. SECCION: ST
NOMBRE - DEL Transportador de banda cODIGO DEL EQUIPO: ST-TB-12
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MAIL: info@famag.com
FECHA DE 2010 FECHA DE ARRANQUE:  |2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x ] |No [ ] |pLaNOS: |SI x| |no ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.1Kw 6 1.5HP
Factor _ 0.81
Motoreductor Potencia:
Relacion: 19.27
Rpm: 89
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |15" de ancho x 40m de largo
Transmision: |Pedestal para eje de @1.5"
Chumaceras -
S. Tensor: Pedestal para eje de @1.25"
Pifiones: Conduc'_tor: 60B-18
Conducido: [60B-20
Cadena de transmision: #60
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccién por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.
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S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
QP i VERSION: 2
' ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VL’OM:;NUQ[E,’ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Trilla COD. SECCION: ST
NOMBRE DEL Transportador de banda CcODIGO DEL EQUIPO: ST-TB-13
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA FKM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
E-MAIL: info@famag.com
FECHA DE , 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x] |NO [ ] |pLaNOS: |SI [ x ] [vo [
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: B-43
Capacidad: 60 Tonelada/hora
Tension de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.1Kw 6 1.5HP
Factor
Motoreductor Potencia: 0.81
Relacion: 19.27
Rpm: 89
Banda Tipo: ENL 150 3 lonas alimenticia
Dimensiones: |15" de ancho x 40m de largo
Chumaceras Transmision: pedestal para eje de @1.5"
S. Tensor:
Pifiones: Conduc?or: 60B-20
Conducido: |60B-20
Cadena de transmision: #60

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
bultos. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre dos
0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto

directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo que se encuentran a lo largo del trayecto el material depositado sobre la banda no
sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se finalice el trayecto.
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» MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
‘ ‘ i VERSION: 2
> GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfouy:uflgfltﬁ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: ST
NOMBRE DEL Transportador sin fin cODIGO DEL EQUIPO: SE-TS-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : CAGRONORTE LTDA
KM 8 VIA AL ZULIA,
DIRECCION: NORTE DE
SANTANDER
TELEFONO : 5784747
CIUDAD: CUCUTA
— WWW.COAGRONORTE.CO
M.CO
E-MAIL:
FECHA DE 3 2016 FECHA DE ARRANQUE: 2016
INSTALACION :
MANUALES : st ] |NO PLANOS : |SI [ | |vo [x]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: COAGRONORTE LTDA.
Dimension del Tornillo: 3.142m de largo x &10.5"
Material del Tornillo: Acero ASTM A36
Hélice: 8"
Fuente de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.5 KW 6 2HP
Factor
Motoreductor Potencia: 0.81
Relacion: 13.28
Rpm: 127
o Conductor: [(80B-14
Pifones -
Conducido: [80B-15
Cadena de trasmision: #80
Chumaceras: Parche para eje de & 1.25"
Area de relleno de canalon: 270 cm2
Velocidad de desplazamiento: 0.54 m/s.
Flujo Masico: 37.8 Ton/hora
Potencia de accionamiento: 0.436 kW

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal ¢ inclinado de diversos materiales, entre ellos
materiales a granel. El principio de funcionamiento de este mecanismo se basa en el giro continuo dentro de
un canal en formar de "U" de un tornillo sin fin que se conforma de hélices soldadas a un eje, por medio de un
sistema de transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor. El giro continuo del tornillo permite el
desplazamiento del material en la direccion de su eje longitudinal desde la zona de carga hasta la zona de
descarga, por medio de la accion de empuje que ejercen las hélices.
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< &

MANUAL DE PROCESOS DE

CODIGO: MA-FM-01-02

APOYO p
VERSION: 2

N g GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
unywﬂgﬂﬁ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIZ,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: ST
NOMBRE DEL Transportador sin fin CODIGO DEL EQUIPO: SE-TS-02
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: CAGRONORTE LTDA
DIRECCION: KM 8 VIA AL ZULIA,
TELEFONO: 5784747
CIUDAD: CUCUTA
WEB: WWW.COAGRONORTE.CO
E-MAIL:
FECHA DE . 2016 FECHA DE ARRANQUE: 2016
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] [vo [x] |prLanos: [st [ ] [no [x]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: COAGRONORTE LTDA.
Dimension del Tornillo: 3m de largo x &8.5"
Material del Tornillo: Acero ASTM A36
Hélice: 3.25"
Fuente de Alimentacion: 440V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 1.1 KW 6 1.48HP
Factor - 0.81
Motoreductor Potencia:
Relacion: 19.31
Rpm: 88
Pifiones Conduc?or: 80B-20
Conducido: |80B-21
Cadena de trasmision: #80
Chumaceras: Parche para eje de @40mm
Area de relleno de canaldn: 170Cm2
Velocidad de desplazamiento: 0.7m/s.
Flujo Masico: 12 Ton/hora
Potencia de accionamiento: 0.16 KW

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal 6 inclinado de diversos materiales, entre ellos
materiales a granel. El principio de funcionamiento de este mecanismo se basa en el giro continuo dentro de
un canal en formar de "U" de un tornillo sin fin que se conforma de hélices soldadas a un eje, por medio de un
sistema de transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor. El giro continuo del tornillo permite el
desplazamiento del material en la direccion de su eje longitudinal desde la zona de carga hasta la zona de
descarga, por medio de la accion de empuje que ejercen las hélices.
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Anexo 6 Ficha Técnica SE-VP
Anexo Ficha Técnica SE-VVP-01

S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO coblco: MA-FM-01-02
< _ VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCOM:,»J?Q({E MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Verificador de peso CODIGO DEL EQUIPO: SE-VP-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : TECNOEMBALAJE
S.A.S
DIRECCION - CALLE 3:6 #65B-02
BOGOTA-COLOMBIA
TELEFONG - PBX (1) 7454637 / CEL:
3163880041
CIUDAD: BOGOTA
WWW.TECNOEMBALAJES.
WEB :
CcCoM
OLGA.GARAY@TECNOEMB
E—MATIL:
ALAJE.COM
FECHA DE . 2017 FECHA DE ARRANQUE : 2017
INSTALACTION :
MANUALES : ST X |NO PLANOS : | ST X NO
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: 10 210 0489
Numero de Serial: 3661
Dimensiones Estructurales: 1106.6mm de Alto x 2216mm de Ancho x 1554.6mm de Largo
Peso del Equipo: 357 kg
Fuente de Alimentacion: 220V CA Monofasico
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente Nominal: 8.05A
Potencia Nominal: 1.520KW
Consumo de Energia 1.52 KW/Hora
Tipo: Dinamica
Pesado Rango: 9g - 25Kg -
Rendimiento: [15 Unidades/Minuto
Precision: +/- 0.5g a +/- 10g
Cilindro neumatico de Rechazo: 32x320
. . Entrada: 400x1230mm
Dimensiones de
Bandas Pes_ado: 400x1530mm
Salida: 400x1695mm
B.Entrada: Marca:SEW EURO-DRIVE; Referencia:WA20DRS71M4;
Motoreductores B.Salida: Potencia:0.55Kw
B.Pesado: Marca:SEW EURO-DRIVE; Referencia: W10DT56L4M2; Potencia:
Correa de transmision B.Pesado: Micro V PJ392 PU
6303-2RS/C3
B.Entrada: UC 204
Rodamientos B.Pesado: 2203-2RS/C3
’ . 6000-2RS/C3
B.Salida: UC 204

Electrovalvula:

VUVG-L14-M52-AT-G18-1P3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecénico empleado para la verificacion de peso de objetos y a su vez la verificacion de la
existencia de metales en ellos. Existen dos tipos de sistema de pesaje: el estatico y el dinamico, este ultimo es
el mas apetecido por la industria ya que el producto no se detiene para pesar lo que garantiza altas velocidades
en el proceso. El principio de funcionamiento de este equipo se basa en el uso de una célula de carga justo
debajo de la banda de pesaje. Esta célula de carga convierte la fuerza aplicada sobre la banda en una sefial
eléctrica medible que es enviada al procesador de sefial, y este segdn sea el valor de la sefial realiza la
respectiva activacion del dispositivo de rechazo
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Anexo Ficha Técnica SE-VP-02

S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICGO: MA-FM-01-02
@ _ VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
[ FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Verificador de peso CODIGO DEL EQUIPO: SE-VP-02
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO : (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E-MATT: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE . 2017 FECHA DE ARRANQUE: 2017
INSTALACION:
MANUALES : sT [x ] |no [ ] |[pLaNOS: [sT1 [x | [vo [ ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: 10 210 0326 REVV05
Numero de Serial: 3947
Dimensiones Estructurales: 1586.5mm de Alto x 960mm de Ancho x 1763.1mm de Largo
Peso del Equipo: 147 Kg
Fuente de Alimentacion: 220V CA Mono/Bifasico
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente Nominal: 3.65A
Potencia Nominal: 570W
Consumo de Energia 0.57 KW/Hora
Tipo: Dinamica
Rango: 0g - 5Kg

Pesado

Rendimiento:

50 Unidades /minuto

Precision: +/-0.1ga + /- 1g
Cilindro neuméatico de Rechazo: 25x160
Dimensiones Correas de Entrada: Diametro: 5mm / Largo:1500mm
Dimensiones Banda Pesado: 20x1040mm

Marca:SEWEURO-DRIVE; Referencia:WA10DT56DL4M1;

B.Entrada: Potencia:0.15Kw; Rpm:243
Motoreductores - -
Marca:SEW EURO-DRIVE; Referencia:DFT56M4; Potencia:0.15Kw;
B.Pesado:
Rpm:1640
Correa de transmision B.Pesado: |[Tipo: Plana; Dimensiones:20X320mm
B.Entrada: 6002-2RS/C3
Rodamientos UC 204
B Pesado: 698-2RS/C3
’ ’ 608-2RS/C3

Electrovalvula:

VUVG-L14-M52-AT-G18-1P3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecéanico empleado para la verificaciéon de peso de objetos. Existen dos tipos de sistema de
pesaje: el estatico y el dinamico, este ultimo es el mas apetecido por la industria ya que el producto no se
detiene para pesar lo que garantiza altas velocidades en el proceso. El principio de funcionamiento de este
equipo se basa en el uso de una célula de carga justo debajo de la banda de pesaje. Esta célula de carga
convierte la fuerza aplicada sobre la banda en una sefial eléctrica medible que es enviada al procesador de
sefal, y este segun sea el valor de la sefal realiza la respectiva activacion del dispositivo de rechazo.
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Anexo . Ficha Técnica SE-VVP-03

'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CobIGo: MA-FM-O01-02
< . _ VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
[ FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Verificador de peso CODIGO DEL EQUIPO: SE-VP-03
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO : (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB : www.equisol.com.co
EoMATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE 2017 FECHA DE ARRANQUE : 2017
INSTALACION :
MANUALES : st [ x ] |NO PLANOS : |SI [x | |vo [
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: 10 210 0326 REVO05
Numero de Serial: 3947
Dimensiones Estructurales: 1586.5mm de Alto x 960mm de Ancho x 1763.1mm de Largo
Peso del Equipo: 147 Kg
Fuente de Alimentacion: 220V CA Mono/Bifasico
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente Nominal: 3.65A
Potencia Nominal: 570W
Consumo de Energia 0.57 KW/Hora
Tipo: Dinamica
Pesado Rango: 0Og - 5Kg

Rendimiento:

50 Unidades /minuto

Precision: +/-0.1ga+/-1g
Cilindro neumatico de Rechazo: 25x160
Dimensiones Correas de Entrada: Diametro: 5mm / Largo:1500mm
Dimensiones Banda Pesado: 20x1040mm

Marca:SEWEURO-DRIVE; Referencia:WA10DT56DL4M1;

B.Entrada: Potencia:0.15Kw; Rpm:243
Motoreductores - .
Marca:SEW EURO-DRIVE; Referencia:DFT56M4; Potencia:0.15Kw;
B.Pesado:
Rpm:1640
Correa de transmisiéon B.Pesado: |[Tipo: Plana; Dimensiones:20X320mm
B.Entrada: 6002-2RS/C3
Rodamientos UC 204
B Pesado: 698-2RS/C3
’ : 608-2RS/C3

Electrovalvula:

VUVG-L14-M52-AT-G18-1P3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecéanico empleado para la verificacion de peso de objetos. Existen dos tipos de sistema de
pesaje: el estatico y el dinAmico, este ultimo es el mas apetecido por la industria ya que el producto no se
detiene para pesar lo que garantiza altas velocidades en el proceso. El principio de funcionamiento de este
equipo se basa en el uso de una célula de carga justo debajo de la banda de pesaje. Esta célula de carga
convierte la fuerza aplicada sobre la banda en una sefial eléctrica medible que es enviada al procesador de
sefal, y este segun sea el valor de la sefial realiza la respectiva activacion del dispositivo de rechazo.
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'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO cobico: MA-FM-01-02
< _ VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
[ FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Verificador de peso CODIGO DEL EQUIPO: SE-VP-04
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO : (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE . 2017 FECHA DE ARRANQUE : 2017
INSTALACION :
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |prLavos: |SI [x | [vo [__]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: 10 210 0020 REVO1
Numero de Serial: 223
Dimensiones Estructurales: 1487.5mm de Alto x 950mm de Ancho x 1780.5mm de Largo
Peso del Equipo: 182 Kg
Fuente de Alimentacion: 220V CA Mono/Bifasico
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente Nominal: 4.45A
Potencia Nominal: 640W
Consumo de Energia 0.72 KW/Hora
Tipo: Dinamica
Pesado Rango: 0g - 5Kg

Rendimiento:

46 Unidades /minuto

Precision: +/-0.1ga + /- 1g
Cilindro neumatico de Rechazo: 25X160
Cadena de Entrada: DIN 3/8" / largo: 1.2m
Dimensiones Banda Pesado: 240x1205mm

Marca:Bonfiglioli Riduttori; Referencia:BN63C4; Potencia:0.12Kwv;
B.Entrada: .
Relacio:10
Motoreductores — - - -
Marca:Bonfiglioli Riduttori; Referencia:BN63B; Potencia:0.12 kW;
B.Pesado:
Rpm:1180
Correa de transmision B.Pesado: Tipo: Plana; Dimensiones: 25X357mm
. [2202-2rs/C3
Rodamientos B.Entrada:  e3532rRs/C3
B.Pesado: 2200-2RS/C3

Electrovalvula:

VUVG-L14-M52-AT-G18-1P3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecéanico empleado para la verificacion de peso de objetos. Existen dos tipos de sistema de
pesaje: el estatico y el dinamico, este ultimo es el mas apetecido por la industria ya que el producto no se
detiene para pesar lo que garantiza altas velocidades en el proceso. El principio de funcionamiento de este
equipo se basa en el uso de una célula de carga justo debajo de la banda de pesaje. Esta célula de carga
convierte la fuerza aplicada sobre la banda en una sefial eléctrica medible que es enviada al procesador de
sefal, y este segun sea el valor de la sefal realiza la respectiva activacion del dispositivo de rechazo.
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y'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO cobico: MA-FM-01-02
< _ VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
“"’CDW:,WUO[I? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Verificador de peso CODIGO DEL EQUIPO: SE-VP-05
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FRECHA DE 2017 FECHA DE ARRANQUE : 2017
INSTALACION:
MANUALES : sT [ x |NO [] |pLaNoOs: |SI [x | [vo [_]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: 10 210 0020 REVVO1
Numero de Serial: 223
Dimensiones Estructurales: 1487.5mm de Alto x 950mm de Ancho x 1780.5mm de Largo
Peso del Equipo: 182 Kg
Fuente de Alimentacion: 220V CA Mono/Bifasico
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente Nominal: 4.45A
Potencia Nominal: 640W
Consumo de Energia 0.72 KW/Hora
Tipo: Dinamica
Pesado Rango: 0g - 5Kg

Rendimiento:

46 Unidades /minuto

Precision: +/-0.1ga + /- 1g
Cilindro neumatico de Rechazo: 25X160
Cadena de Entrada: DIN 3/8" / largo: 1.2m
Dimensiones Banda Pesado: 240x1205mm

Marca:Bonfiglioli Riduttori; Referencia:BN63C4; Potencia:0.12Kw;
B.Entrada: .
Relacio:10
Motoreductores ———— - . -
Marca:Bonfiglioli Riduttori; Referencia:BN63B; Potencia:0.12 kW;
B.Pesado:
Rpm:1180
Correa de transmision B.Pesado: [Tipo: Plana; Dimensiones: 25X357mm
2202-2RS/C3
Rodamientos B.Entrada:  Ie303-2rS/C3
B.Pesado: 2200-2RS/C3

Electrovalvula:

VUVG-L14-M52-AT-G18-1P3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecénico empleado para la verificacion de peso de objetos. Existen dos tipos de sistema de
pesaje: el estatico y el dinamico, este ultimo es el mas apetecido por la industria ya que el producto no se
detiene para pesar lo que garantiza altas velocidades en el proceso. El principio de funcionamiento de este
equipo se basa en el uso de una célula de carga justo debajo de la banda de pesaje. Esta célula de carga
convierte la fuerza aplicada sobre la banda en una sefal eléctrica medible que es enviada al procesador de
sefal, y este segun sea el valor de la sefial realiza la respectiva activacion del dispositivo de rechazo.




Anexo 7 Ficha Técnica SE-CE

223

Anexo . Ficha Técnica SE-CE-02

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
P , VERSION: 2
, : GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vcoag: onorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Clasificadora electrénica CODIGO DEL EQUIPO: SE-CE-02
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA : IMOCOM SA '
DIRECCION: Calle 16 #50-24 P

TELEFONO : (571)- 413 77 55 . "

CIUDAD: Bogota lh’,(',ﬂl‘_l .

WEB : WWW.imocon.com.co h”.?’—

E-MAIL: mercadeo@imocon.com.c

FECHA DE ) 2016 FECHA DE ARRANQUE: 2016
INSTALACION:

MANUALES : st [ x| |NO [ ] |pLaNOS: |SI x| [vo ]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: 6SXM-600B5-CK

Numero de Serial: 6,0003E+12

Dimensione: 3700mm x 1562mm x 2143mm

Peso: 1950 Kg

Tension de Alimentacion: 180V a 240V CA fase sencilla

Frecuencia: 50 Hz

Potencia: 4.2 KW

Consumo de Aire:

Max 5.0 m3/min

Presién de Aire:

0.6 Mpa a 0.8 Mpa

Rendimiento: 5a25 Ton/Hora
Temperatura de Funcionamiento: [5°C a 35 °C
Proporcion de impureza en <1%
Aceptos:

A;rrozOI > 90%
Precision de a.argado
Clasificacion: Arroz

' glutinoso > 80%
alargado

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecénico clasificador. El arroz blanco entra en la maquina a través de la tolva de entrada y
luego cae al vertedero a través de vibracion. Cae aceleradamente en la seccion de observacion de la cabina
de clasificacion y luego pasa el detector y placa trasera. Bajo la accion de la fuente de luz, el sensor puede
recibir la sintesis de luz de material seleccionado y hacer la sefial de salida del sistema, la cual lleva al
expulsador a sacar el material decolorado en la cavidad de residuos de receptaculo. El material aceptado
seguird cayendo en la cavidad de producto bueno para alcanzar clasificacion fina.
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Anexo 8 Ficha Técnica SE-CM
Anexo Ficha Técnica SE-CM-01

y's MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
<f , VERSION: 2
= GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W' toagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Cosedora manual CcODIGO DEL EQUIPO: SE-CM-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
Juan Carlos Rodriguez
EMPRESA: .
Rojas

. Av.11A N.1AS-51
DIRECCION: Urb.Pensilvania
TELEFONO: 315 797 0180-321 360 1208
CIUDAD: Los Patios
WEB :
E-MATL:
FECHA DE ) 2005 FECHA DE ARRANQUE: 2005
INSTALACION:
MANUALES : st | x] |vo [ ] |pLaNOS: st x| [vo [_]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: F-A
Dimensiones: 356mm x 305mm 279mm
Peso: 4.1 Kg
Tension de Alimentacion: 115V a 230V CA fase sencilla
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente: 10A-188A
Potencia: 0.12 KW 6 0.17 Hp
Presion de trabajo: 6.7 bar 6 100 Psi
Tipo de Saco a Coser: Plastico, Polipropileno, Bolsas multi capas de papel, yute.
Velocidad de Cocido: 11.6 m/min
Largo de Puntada: 6.8mm * puntada
Rpm Méximo: 1000
Tipo de Aguja: GB 200 Doble Ranura
. Tipo: #5-100

Lubricante Cantidad: 1/4

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Maquinas de coser portatiles industriales para uso manual. Disefiadas para coser bolsas hechas en diferentes
materiales. Funcionan con motores muy fuertes, contienen partes moviles, puntos de presiéon y bordes con
filos. Razén por la cual se requiere cierta familiarizacion y conocimientos técnico de éste tipo de equipo para
poder manejarse. Se necesita igualmente proteccion adecuada para los 0jos, manos y pies mientras se trabaja.
Son maquinas manuales por lo tanto se debe realizar un manejo y operacion apropiado de las maquinas y
proteccion de los componentes de impulso.
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Anexo . Ficha Técnica SE-CM-02

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
< , VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Wcoagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Cosedora manual CODIGO DEL EQUIPO: SE-CM-02
EQUIPO:
PROVEEDORES
Juan Carlos Rodriguez
EMPRESA : .
Rojas
. AV.11A N.1AS-51
DIRECCION: Urb.Pensilvania
TELEFONO: 315 797 0180-321 360 1208
CIUDAD: Los Patios
WEB :
E-MATL:
FECHA DE , 2005 FECHA DE ARRANQUE: 2005
INSTALACION:
MANUALES : st [x] |vo [] |pLaNos: st x| [vo [_]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: F-A
Dimensiones: 356mm x 305mm 279mm
Peso: 4.1 Kg
Tension de Alimentacién: 115V a 230V CA fase sencilla
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente: 10A-188A
Potencia: 0.12 KW 6 0.17 Hp
Presién de trabajo: 6.7 bar 6 100 Psi
Tipo de Saco a Coser: Plastico, Polipropileno, Bolsas multi capas de papel, yute.
Velocidad de Cocido: 11.6 m/min
Largo de Puntada: 6.8mm * puntada
Rpm Méximo: 1000
Tipo de Aguja: GB 200 Doble Ranura
Lubricante Tipo: #5-100
Cantidad: 1/4

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Magquinas de coser portétiles industriales para uso manual. Disefiadas para coser bolsas hechas en diferentes
materiales. Funcionan con motores muy fuertes, contienen partes mdviles, puntos de presion y bordes con
filos. Razén por la cual se requiere cierta familiarizacion y conocimientos técnico de éste tipo de equipo para
poder manejarse. Se necesita igualmente proteccién adecuada para los 0jos, manos y pies mientras se trabaja.
Son maquinas manuales por lo tanto se debe realizar un manejo y operacion apropiado de las maquinas y
proteccion de los componentes de impulso.
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H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
QY VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vi agronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL ,
© Cosedora manual CODIGO DEL EQUIPO: SE-CM-03
EQUIPO:
PROVEEDORES
Juan Carlos Rodriguez
EMPRESA : .
Rojas
, Av.11A N.1AS-51
DIRECCION: N
Urb.Pensilvania
TELEFONO: 315 797 0180-321 360 1208
CIUDAD: Los Patios
WEB :
E-MAIL:
FECHA DE 3 2005 FECHA DE ARRANQUE: 2005
INSTALACION:
MANUALES : ST | x No [ ]| |prawos: sT [ x | [No
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Modelo: F-A
Dimensiones: 356mm x 305mm 279mm
Peso: 4.1 Kg
Tension de Alimentacion: 115V a 230V CA fase sencilla
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente: 1.0A-18A
Potencia: 0.12 KW 6 0.17 Hp

Presién de trabajo:

6.7 bar 6 100 Psi

Tipo de Saco a Coser:

Plastico, Polipropileno, Bolsas multi capas de papel, yute.

Velocidad de Cocido:

11.6 m/min

Largo de Puntada:

6.8mm * puntada

Rpm Maximo: 1000
Tipo de Aguja: GB 200 Doble Ranura
Lubricante Tipo: #5100

Cantidad: 1/4

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Magquinas de coser portatiles industriales para uso manual. Disefiadas para coser bolsas hechas en diferentes
materiales. Funcionan con motores muy fuertes, contienen partes moviles, puntos de presion y bordes con

filos. Razén por la cual se requiere cierta familiarizacion y conocimientos técnico de éste tipo de equipo para
poder manejarse. Se necesita igualmente proteccion adecuada para los ojos, manos y pies mientras se trabaja.
Son maquinas manuales por lo tanto se debe realizar un manejo y operacion apropiado de las maquinas y
proteccion de los componentes de impulso.
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Anexo Ficha Técnica SE-CM-04

S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
< i VERSION: 2
, GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
© coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Cosedora manual CODIGO DEL EQUIPO: SE-CM-04
EQUIPO:
PROVEEDORES
Juan Carlos Rodriguez
EMPRESA:: .
Rojas
) AV.11A N.1AS-51 s
DIRECCION: . . o
Urb.Pensilvania i
TELEFONO : 315 797 0180-321 360 1208 - ;J =
CIUDAD: Los Patios
WEB :
E-MATL:
FECHA DE
. FECHA DE ARRANQUE:
INSTALACTION :
MANUALES : st X |NO [ ] |pranos: |SI X | |no

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: NP-7A
Dimensiones: 361mm x 246mm x 321mm
Peso: 6 kg
Tension de Alimentacion: 110V AC a 120V AC
220V AC a 240V AC
Frecuencia: 50 - 60 Hz
Fase: Monofasico
110V AC a 60 - 65 W
Potencia 120V AC:
230V AC a 70 W
240V AC:
Cosido: Punto Cadena de un Solo Hilo
Tipo de Saco a Coser: Papel, Polipropileno, Polietileno, Lienzo, Algodén, Y ute.
Velocidad de Cocido: 10 Sacos/minuto
Largo de Puntada: 8.5mm
Rpm Maximo: 1600
Tipo de Aguja: DN x 1 #25
Hilo: (20/6)
Volumen de Embalada: 88.22 m3
Modelo: NSM-3
Motor Potencia: 80W
Polos: 2

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Magquinas de coser portatiles industriales para uso manual. Disefiadas para coser bolsas hechas en diferentes
materiales. Funcionan con motores muy fuertes, contienen partes méviles, puntos de presion y bordes con
filos. Razdn por la cual se requiere cierta familiarizacion y conocimientos técnico de éste tipo de equipo para
poder manejarse. Se necesita igualmente proteccion adecuada para los 0jos, manos y pies mientras se trabaja.
Son maquinas manuales por lo tanto se debe realizar un manejo y operaciéon apropiado de las maquinas y
proteccion de los componentes de impulso.
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Anexo Ficha Técnica SE-CM-05

'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
P / VERSION: 2
g GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VL’UW:,WUQ[tE MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Cosedora manual CcODIGO DEL EQUIPO: SE-CM-03
EQUIPO:
PROVEEDORES

Juan Carlos Rodriguez
EMPRESA : .

Rojas

. AV.11A N.1AS-51

DIRECCION: -

Urb.Pensilvania
TELEFONO: 315 797 0180-321 360 1208
CIUDAD: Los Patios
WEB :
E-MAIL:
FECHA DE . 2005 FECHA DE ARRANQUE: 2005
INSTALACION:
MANUALES : ST | x |No [ ] |[rprLaNoOs: |SI x | |~o

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: F-A
Dimensiones: 356mm x 305mm 279mm
Peso: 4.1 Kg
Tensién de Alimentacion: 115V a 230V CA fase sencilla
Frecuencia: 50/60 Hz
Corriente: 10A-183A
Potencia: 0.12 KW 6 0.17 Hp
Presion de trabajo: 6.7 bar 6 100 Psi
Tipo de Saco a Coser: Plastico, Polipropileno, Bolsas multi capas de papel, yute.
Velocidad de Cocido: 11.6 m/min
Largo de Puntada: 6.8mm * puntada
Rpm Maximo: 1000
Tipo de Aguja: GB 200 Doble Ranura
Lubricante Tipo: #5-100
Cantidad: 1/4

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Maquinas de coser portatiles industriales para uso manual. Disefiadas para coser bolsas hechas en diferentes
materiales. Funcionan con motores muy fuertes, contienen partes moviles, puntos de presion y bordes con
filos. Razon por la cual se requiere cierta familiarizacion y conocimientos técnico de éste tipo de equipo para
poder manejarse. Se necesita igualmente proteccion adecuada para los ojos, manos y pies mientras se trabaja.
Son maquinas manuales por lo tanto se debe realizar un manejo y operacion apropiado de las maquinas y
proteccion de los componentes de impulso.
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Anexo Ficha Técnica SE-FO-02
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S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
‘ _ VERSION: 2

> S GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05

Vmuwa?g({? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,

EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Equipo fortificador CcODIGO DEL EQUIPO: SE-FO-02
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : SPRAYING SYSTEMS
DE COLOMBIA S A
DIRECCION : CARRERA 21 A #124 - 55
OFICINA 201
TELEFONO : 571 6196264 - 571 6195162
CIUDAD: BOGOTA
WEB : WWWwW.spray.com.co
E-MAIL: oficinabogota@spray.com
FECHA DE . 2016 FECHA DE ARRANQUE: 2016
INSTALACION :
MANUALES : st [ X |No [ ] |prLavNos: |SI X NO
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Modelo: 2250+

Numero de Serial. 720061-CPJ1468-07/2016

Dimensiones:

1600mm de alto x 600mm de ancho x 760mm de profundidad

Tension de Alimentacion: 110 VAC

Tension: 24 Vvdc
Comandos .

Corriente: 2A

Fases: 2

Frecuencia: 60 Hz

Presion de trabajo A_'ref 7 bar
L iquido:

Fluido Tipo: Acido Fodlico y Riboflavina
Densidad: 1016 kg/m3
Por tuberia: |[31.2 L/hora a 2.5 bar

Flujo masico De i .. |12.5 L/hora a 1.5 bar
pulverizacion:
Marca: YAMADA
Bomba -

Referencia: [NDP-5FPT

Motoreductor del mezclador: o
Relacion: 20:1; Rpm: 83 Rpm

Marca: NORD; Referencia: SK63L/4; Potencia:0.21 KW,; F.P: 0.64;

Valvula 3/2 VVias Manual:

Marca: SMC; Referencia: VHS40-F03

Unidad de Tratamiento Neumatico:

Marca: SMC; Referencia: AW40-FO3E

Presostato:

Marca: SMC; Referencia: IS10M-40-6L

Valvula Proporcional:

Marca: SMC; Referencia: 5B1-61C

Transductor de Flujo:

Marca: KEYENCE; Referencia: FD-SS02A

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

El sistema modular de aspersion (MSS) es una unidad auténoma de pulverizaciéon de liquido con un controlador
2250+ pre-programado para permitir una pulverizacion controlada de acuerdo a las necesidades de la
aplicacion. EIl conjunto modular de aspersion (MSS- Modular Spray System) es un conjunto compuesto por un
panel eléctrico, panel hidraulico-neumatico y una pistola de atomizacion. EI MSS es un sistema movil
proyectado para posicionamiento proximo al lugar de aplicacion. El sistema se basa en un panel de control. EL
sistema esta equipado con un manémetro de entrada para el aire comprimido. Presdstato de seguridad para
verificacion de la presién minima de aire para la entrada al sistema. Para verificacion de la presion de salida
de liquido del MISS existe un mandmetro junto a un transmisor de presion.
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Anexo 10 Ficha Técnica SE-BB
Anexo Ficha Técnica SE-BB-01

o MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
P i VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
V' coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Bascula empacadora de CODIGO DEL EQUIPO: SE-BB-O1
EQUIPO: bultos

PROVEEDORES
EMPRESA : IMOCOM SA L—=—"F,
DIRECCION: Calle 16 #50-24 =
TELEFONO : (571)- 413 77 55 - G
CIUDAD: Bogota e —
WEB : WWW.imocon.com.co 'r"—"',:l i
E-MATL: mercadeo@imocon.com.c
FECHA DE . 2017 FECHA DE ARRANQUE: 2017
INSTALACION :
MANUALES : st [ x] |NO [ ] |epLanos: |SI [ x ] |no ]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Marca: EWINALL
Modelo: DCS-50FE-B
Numero Serial: 1707048
Fuente de Alimentacion: 220V + 10 % AC
Frecuencia: 60 Hz
Consumo de Energia: 1.3 KW
Consumo de Aire: 1 m3/hora
Presion de Trabajo: 0.4 - 0.5 Mpa
Ambiente de Operacion: 0 - 40 °C, Humedad < 90%
Rango de Pesaje: 15 - 50 kg
Capacidad de Embalaje: < 720 paquete/hora
Cilindro neumatico para Sujecion 50 x 65
Frontal:
Marca: BAFANG
Modelo: GK35-7
Vel Maxde 1900 Rpm / 1700 Rpm
Trabajo:
Maquina de Coser Aguja: Modelo 80800 #200 6 250
@ Polea: 114mm
Motor: Potencia: 0.55 KW; F.P: 0.75
Peso: 30.5 Kg
Dimensiones: |[370mm Largo x 270mm Ancho x 440mm Alto
Unidad de Manoémetro: |AIRTAC BFR2000
mantenimiento Lubricador: |AIRTAC BF2000
Banda Dimensiones: |340x6280mm
transportadora Motor: Potencia: 0.37KW; Rpm: 1680; F.P: 0.75
Chumaceras para Conductor: Parche para eje de @25mm
rodillo Conducido: Flanche para eje de $20mm

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecanico de alta tecnologia para el proceso de pesaje y embalaje en la linea de produccion
automéatica. La maquina consta del ensamble de pesaje de envases cuantitativos electrénicos, el ensamble de
coser bolsas y el ensambla del trasportador. Estos equipos estan disefiados para la industria de procesamiento
de arroz, y también podria usarse para el envasado a alta velocidad de forraje, fertilizante, materia prima
quimica y azucar.
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Anexo . Ficha Técnica SE-BB-02

'S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CopIGo: MA-FM-01-02
< i VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Bascula empacadora de CODIGO DEL EQUIPO: SE--BB-02
EQUIPO: bultos
PROVEEDORES g - g

BASCULA e

EMPRESA: PROMETALICOS S.A ¥ @ -
) Cra 21 N.72-04 Urb j | , 4‘—‘”

DIRECCION: . . .

industrial alta suiza = een— : l
TELEFONO : 8865790 - 8864311 e ——
CIUDAD: Manizales
WEB : www.prometalicos.com
E-MATIL: ventas@prometalicos.com
FECHA DE . 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [_] |NO PLANOS : |SI [ ] [vo [x]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Marca: Basculas Prometalicos
Modelo: PRO-EN210
Numero Serial: 10110
Fuente de Alimentacion: 440 V
Frecuencia: 60 Hz
Presion de Trabajo: 1 Mpa
Rango de Pesaje: 0.2 - 60 kg
Capacidad de Embalaje: < 600 Sacos/hora
Cilindro neumatico para Sujecion 40 x 100

Marca: FISCHBEIN

Modelo: 100

Vel Maxde 155 g mymin (Hasta 1900Rpm)

Trabajo:
Maquina de Coser ansumo de 0.03 L/corte

Aire

Correa de ] A42

Transmision

Motor: Potencia: 1HP; F.P: 0.87; Rpm:1660

Peso: 26.5 kg

Dimensiones: |440x6000mm
Banda Dts Pifdén 13

Conductor
transportadora —

Dts Pifidn 28

Conducido
Chumaceras para Conductor: Parche para eje de @25mm
rodillo Conducido: UCT para eje de 25mm

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Equipo electromecénico de alta tecnologia para el proceso de pesaje y embalaje en la linea de produccion
automéatica. La maquina consta del ensamble de pesaje de envases cuantitativos electrénicos, el ensamble de
coser bolsas y el ensambla del trasportador. Estos equipos estan diseflados para la industria de procesamiento
de arroz, y también podria usarse para el envasado a alta velocidad de forraje, fertilizante, materia prima
quimica y azucar.
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' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
{’ p VERSION: 2
“o GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfowyuung(€€ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL B la em r .
© ascula empacadora de | 5160 pEL EQUTPO: SE-BB-03
EQUIPO: bultos
PROVEEDORES
EMPRESA: CAGRONORTE LTDA
KM 8 VIA AL ZULIA,
DIRECCION: NORTE DE
SANTANDER
TELEFONO: 5784747
CIUDAD: CUCUTA
WWW.COAGRONORTE.CO
WEB:
M.CO
E-MATL:
FECHA DE
, FECHA DE ARRANQUE:
INSTALACION:
MANUALES : ST NO PLANOS : ST NO | X
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Dimensiones: 950mm Alto x 305mm Ancho x 223mm Largo

Cantidad Promedio Empacada:

10.04kg

Rendimiento:

180 Talegas/ hora

L,Ienado' Pre 2125
Tiempos Promedios camara.
Llenado
1.72s.
Talega:
Area de Descargue: 176.7 cm2
Compuerta
Cilindros neumaticos Pre camara: 32x100
Compuerta
Descargue:

Electrovéalvulas:

MVS NPTC 220-4E1

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

guipo completamente neumatico. Las talegas previamente vacias son colocadas en la boquilla de suministro del
equipo. Por medio de un pedal se acciona un embolo neumatico el cual abre una compuerta hasta que se llene
la pre cdmara que almacenara la cantidad requerida a empacar. Luego de que la pre cAmara este llena se
acciona por otro pedal un embolo neumético el cual abrird una compuerta hasta dejar caer libremente todo el
arroz dentro de la talega. Luego de realizar este proceso por medio de una bascula se verifica el peso
empacado debido a que la cantidad almacenada en la pre camara no es precisa. Una vez se realiza la
verificacion del peso empacado, la talega se somete a la etapa de sellado por medio de una cosedora manual
de modo que se finalice un ciclo de empacado.
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Anexo 11 Ficha Técnica SE-EM
Anexo . Ficha Técnica SE-EM-01

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
PN / VERSION: 2
~ GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
W coagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y [PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Estibador manual CODIGO DEL EQUIPO: SE-EM-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : CUCUTA MOTOR'S SAS
DIRECCION: Av 1 #21-34 Barrio Blanco
TELEFONO: 5729600-3182801939
CIUDAD: Cucuta, Norte de Santander
WEB: WWW.cucutamotors.com.c
E-MATIL: contacto@cuctamotors.co
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st ] [wo PLANOS : st ] |no
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Marca BT PRODUCTS AB
Modelo LHM230
Numero Serial 390186S
Peso 63 Kg
Dimensiones 1220mm alto x 520mm ancho x 1500mm largo.
Capacidad de Carga 23000kg
Tamarfio de Rueda Delantera 175x60mm
Tamafo de Rueda Trasera 85x100mm
Numero de Ruedas Delanteras 2
Numero de Ruedas Traseras 4
Altura Minima 85mm
Altura Maxima 200mm
Dimensiones De Horquilla 45mm alto x 156mm de ancho x 1150mm largo.
Radio de giro 1370mm

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Un estibador manual es un equipo especial para casi todo tipo de transporte de mercancia, manipulacion y
almacenamiento de carga en camiones, en bodegas y almacenes. Esta formado por una horquilla de dos
brazos paralelos y horizontales unidos a un cabezal donde se sitlian las ruedas directrices, el asidero y el equipo
hidraulico. La elevacion de las horquillas se consigue con un pistdn hidraulico que es accionado por el
movimiento oscilatorio que el operario realiza sobre el asidero cuando desea subir la carga; el descenso se
realiza liberando una palanca que actia sobre una valvula de descarga que hace regresar el fluido al depoésito
consiguiendo vaciar el piston por gravedad
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Anexo 12 Ficha Técnica SE-TP

Anexo Ficha Técnica SE-TP-01

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
<f ’ VERSION: 2

; ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05

Vfouywﬂgﬂf-f MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,

EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Tripper cODIGO DEL EQUIPO: SE-TP-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA FKM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID

TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB : www.famag.com.co
E-MATIL: info@famag.com
FECHA DE 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |NO PLANOS : |SI L | |wvo [x]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Dimisiones Estructurales:

1490mm Largo x 1160 mm Ancho x 1190mm Alto.

Capacidad Descargue: 60 Ton /hora
Cantidad: 2
Ductos Descargue  [Dimensiones: |205mm Lado x 200 mm Ancho
Area: 410cm2
@ Externo:  |240mm
Roadillo Superior @ Interno: 45mm
Largo: 560mm
@ Externo: |172mm
Rodillo Inferior @ Interno: 35mm
Largo: 525mm
Ruedas Arrastre Cantlda.d: 4
Rodamiento: |6004-2RS/C3
ROd'"_O Parche para eje de @45mm
Chumaceras S“p‘?”"“
ROd"_IO Pedestal para eje de @35mm
Inferior:

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

El tripper o carro repartidos es un complemento para las cintas transportadoras para descargar el producto a lo
largo de toda su longitud. El carro tripper es un elemento mévil que se desplaza por el transportador a través

de unos rieles situados sobre el bastidor del transportador permitiendo asi la descarga del producto en cualquier
punto del mismo. Las dimisiones de anchura y altura, la capacidad y la velocidad de transporte, dependeran del
producto y de las necesidades especificas de cada instalacion. El carro tripper puede tener descarga a un lado

0 a ambos.
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Anexo 13 Ficha Técnica SE-BE
Anexo Ficha Técnica SE-BE-01

CODIGO: MA-FM-01-02

s MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
Q¥ / VERSION: 2
p GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCDwyuuUQ(€§ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-01
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA: EQUISOL S.A.S

DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U

INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E_MATL: mercadeo@equisol.com.c

o
FECHA DE ) 2017 FECHA DE ARRANQUE: 2017
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |NO PLANOS : |SI x| [vo ]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.37 kw
Factor
Motoreductor Potencia: 069
Relacion: 14.3
Rpm: 119
. ., Ancho: 200mm
Dimension
Largo: 1820mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvié ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metélica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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s MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
( ;. i VERSION: 2
o GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
V’-'Ouwa?g(@? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-02
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE , 2019 FECHA DE ARRANQUE: 2019
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |nvo [x] |pLanos: sz [x ] [no |
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.37 kW
Factor
Motoreductor Potencia: 0.69
Relacion: 14.3
Rpm: 119
. L, Ancho: 280mm
Dimension
Largo: 4820mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Marca: Telemecanique Sensors
Sensores de - —
Sincronismo Tipo: _ Fotoeléctrico
Referencia: |[XUBS5APANL2

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

finalice el trayecto.

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se




237

Anexo Ficha Técnica SE-BE-03

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
‘, < , VERSION: 2
N\ 4 GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfﬂuwa’g[gﬁ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-03
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL SELGRON -
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E_MATL - mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE ) 2019 FECHA DE ARRANQUE: 2019
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |no [x] |pLanos: st [x] [vo [ ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Dimension Ancho: 200mm
Largo: 3220mm
Tipo: Corrugada
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Pifidn de Transmision 50B-15
Cadena de Traccion #50
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metélica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODLGO: MA-FM-01-02
‘ ;‘ i VERSION: 2
< LD GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOuya onorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-04
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB : Www.equisol.com.co
E—MATL,: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE ) 2019 FECHA DE ARRANQUE: 2019
INSTALACTION:
MANUALES : ST | | [no [x ] |prLanos: [st [x ] [wvo | |
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia 0.37 KW
Factor
Motoreductor Potencia 0.69
Relacion 6.57
Rpm 259
Dimension banda Ancho: 200mm
superior Largo: 5180mm
Dimension banda Ancho: 200mm
inferior Largo: 5200mm
Tipo de banda superior Lisa
Tipo de banda inferior PVC con Paso de 55mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Rodamiento Rodillos de Apoyo |627-2RS/C3
Pifion de Transmision 50B-15
Cadena de Traccion #50

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

finalice el trayecto.

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
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» MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
( R ’ VERSION: 2
> 3 GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vcouwung[gg MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-05
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB : www.equisol.com.co
E_MATT, : mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE , 2019 FECHA DE ARRANQUE: 2019
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] [vo [x] [prLanos: st [x] [no [ ]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia 0.37 KW

Factor
Motoreductor Potencia 0.72

Relacién 1

Rpm 1100
Dimensién Ancho: 200mm

Largo: 2580mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Correa de transmision: 240L 075

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

finalice el trayecto.

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
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5 MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICGO: MA-FM-01-02
‘f ~ i VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfouyanﬂ? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCTION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-06
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE 2019 FECHA DE ARRANQUE: 2019
INSTALACION:
MANUALES : st ] |NO PLANOS : |SI [ x| [vo [_]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia 0.37 KW
Factor _ 0.72
Motoreductor Potencia
Relacion 1
Rpm 1100
Dimension Ancho: 280mm
Largo: 2580mm
Tipo: Corrugada
Chumacera de Transmision: FYTB 204
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Cilindro neumatico: 25x80
Electrovéalvula: SY5120-5L.Z-01
Marca : Telemecanique Sensors
Sensores de Tipo: Fotoeléctrico
Sincronismo Referencia 1: [ XUB5APAS5L 2
Referencia 2: [ XUB9APANL?2
Correa de transmision: 240L 075

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre

dos o0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccién por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o

motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metélica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-07

CODIGO: MA-FM-01-02

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
VERSION: 2

L Y

GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05

unw’l%ﬁ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, PAGINA: 1 del

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-07
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA - TEPPACK COLOMBIA
LTDA
Autopista Medellin Km 2.5,
DIRECCION: Parque industrial portos
sabana 80, bodega 78.
TELEFONO: PBX 51(1)8776061
CIUDAD: Cota, Cundinamarca.
WEB: www.teppack.com
E-MAIL:
FECHA DE ) 2015 FECHA DE ARRANQUE: 2015
INSTALACION:
MANUALES : st [x] |vo [ ] |pLaNOS: st [ X | |vo []
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia 0.21 KW
Factor. 0.64
Motoreductor Potencia
Relacion 20
Rpm 83
. ., Ancho: 445mm
Dimension
Largo: 5362mm
Tipo: PVC con Paso de 195mm
Chumacera de Transmision: FYTB 205-2F
Rodamiento Sistema tensor: FYTB 205-2F

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvié ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-08

CODIGO: MA-FM-01-02

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
‘ s i VERSION: 2
y GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfﬂuyuuﬂgf§€ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-08
EQUIPO:

PROVEEDORES
EMPRESA : Raumak Maquinas Ltda

Rua Araquari, 136. Barrio
liha de Figueira.
TELEFONO: (57) 310 529 4036
Jaragla do Sul, Santa

DIRECCION:

CIUDAD: catariana. Brasil
WEB: www.raumak.com.br
raumakcolombia@raumak
E-MAIL:
.com.br
FECHA DE , 2013 FECHA DE ARRANQUE: 2013
INSTALACION:
MANUALES : ST [ x No [ ] |pranos: sT [ X | |wo
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifésica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia 0.14Kw
Motoreductor Factor . 0.62
Potencia
Relacion 20
. L Ancho: 250mm
Dimension
Largo: 2040mm
Tipo: PVC con Paso de 100mm
Chumacera de Transmision: FTYB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvié ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-09

CODIGO: MA-FM-01-02

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
Q¥ / VERSION: 2
A GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VfowyuuﬂQ(§€ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-09
EQUIPO:

PROVEEDORES

EMPRESA :: Raumak Maquinas Ltda
Rua Araquari, 136. Barrio
liha de Figueira.
TELEFONO: (57) 310 529 4036
Jaragua do Sul, Santa

DIRECCION:

CIUDAD: . .

catariana. Brasil
WEB: www.raumak.com.br

raumakcolombia@raumak
E-MATIL:

.com.br
FECHA DE

, 2013 FECHA DE ARRANQUE: 2013

INSTALACION:

MANUALES : ST [ x |NO [ ] |pLaANOS: |SI X | |no

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.22 KW
Factor _ 0.65
Motoreductor Potencia:
Relacion: 20
Rpm 81
. ., Ancho: 350mm
Dimension
Largo: 4451mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Marca: Omron
Sensor de - —
. . Tipo: Fotoeléctrico
sincronismo -
Referencia: |E3FA-TP21-D

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo . Ficha Técnica SE-BE-10

CODIGO: MA-FM-01-02

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

Q;;’A‘ Q

VERSION: 2

<o 3 GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
V;-'Uuy onorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL ,
© Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-10
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : Raumak Maquinas Ltda
. Rua Araquari, 136. Barrio
DIRECCION: . o
liha de Figueira.
TELEFONO: (57) 310 529 4036
Jaragua do Sul, Santa
CIUDAD: . .
catariana. Brasil
WEB: www.raumak.com.br
raumakcolombia@raumak
E-MAIL:
.com.br
FECHA DE , 2013 FECHA DE ARRANQUE: 2013
INSTALACION:
MANUALES : ST | x No [ ] |pLawos: ST [ X | |wo
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
. L, Ancho: 250mm
Dimension
Largo: 4040mm
Tipo: Corrugada
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Pifién de Transmision: 40B-14
Cadena de Transmision: #40
Marca: Omron
Sensor de . —
. . Tipo: Fotoeléctrico
sincronismo -
Referencia: |E3FA-TP21-D

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre

dos o0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o

motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metélica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se

finalice el trayecto.
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DIGO: MA-FM-01-02
Q MANUAIL DE PROCESOS DE APOYO €O GC,) 01-0
‘; : VERSION: 2
N 4 GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vcoug~ung5§g MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONTICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL .
Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-11
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : Raumak Maquinas Ltda
. Rua Araquari, 136. Barrio
DIRECCION: . o
liha de Figueira.
TELEFONO: (57) 310 529 4036
Jaragua do Sul, Santa
CIUDAD: g .
catariana. Brasil
WEB : www.raumak.com.br
raumakcolombia@raumak
E-MAIL:
.com.br
FECHA DE
c 3 2013 FECHA DE ARRANQUE: 2013
INSTALACION :
MANUALES : st [ x |NO [ ] |pLanoOs: |SI X | |no

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion:

220V CA Trifasica

Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.3 KW
Factor _ 0.69
Motoreductor Potencia:
Relacion: 20
Rpm: 82
Dimension de banda |Ancho: 250mm
superior Largo: 6120mm
Dimensién de banda |Ancho: 250mm
inferior Largo: 6120mm
Tipo de banda superior: Lisa
Tipo de banda inferior: PVC con Paso de 55mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F

Rodamiento Sistema tensor:

6202-2RS/C3

Rodamiento Rodillos de Apoyo

6202-2RS/C3

Pifién de Transmision:

40B-14

Cadena de Transmision:

#40

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se

finalice el trayecto.
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CODIGO: MA-FM-01-02
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
(~ VERSION: 2
< oD GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
bfouy'ungfgf—f MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL .
Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-12
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: Raumak Maquinas Ltda
. Rua Araquari, 136. Barrio
DIRECCION: . S
liha de Figueira.
TELEFONO: (57) 310 529 4036
Jaragua do Sul, Santa
CIUDAD: . .
catariana. Brasil
WEB: www.raumak.com.br
raumakcolombia@raumak
E-MATIL:
.com.br
FECHA DE ) 2013 FECHA DE ARRANQUE: 2013
INSTALACION:
MANUALES : st [x |NO [ ] |[rprLaNnos: |SI X | |wo

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.3 KW
Factor
Motoreductor Potencia; 0.69
Relacion: 7
Rpm: 233
. . Ancho: 250mm
Dimensiones
Largo: 2515mm
Tipo: Corrugada
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Marca: Omron
Sensor de - —
; . Tipo: Fotoeléctrico
sincronismo -
Referencia: |E3FA-TP21-D

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

finalice el trayecto.

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-13

» MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
Q. i VERSION: 2
> ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfouy~ufZQ(§€ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-13
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB : www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE 3 2019 FECHA DE ARRANQUE: 2019
INSTALACION:
MANUALES : st ] |NO PLANOS : |SI [ x ] |vo [
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.37 kW
Factor . 0.69
Motoreductor Potencia:
Relacion: 14.3
Rpm: 119
. . Ancho: 450mm
Dimensiones
Largo: 4180mm
Tipo: PVC con Paso de 200mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Marca: Autonics
Sensor de - ——
. . Tipo: Fotoeléctrico
sincronismo -
Referencia: |BJIM-DDT

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-14

CODIGO: MA-FM-01-02

s MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 2
Q7 ] VERSION: 2
>\ GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCOMyvule[tﬁ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-14
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : TEPPACK COLOMBIA
LTDA
Autopista Medellin Km 2.5,
DIRECCION: Parque industrial portos
sabana 80, bodega 78.
TELEFONO : PBX 51(1)8776061
CIUDAD: Cota, Cundinamarca.
WEB: www.teppack.com
E-MAIL:
FECHA DE ) 2015 FECHA DE ARRANQUE: 2015
INSTALACION:
MANUALES : st [x] |no [] |praNoOs: st x| |vo [_]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.21 KW
Motoreductor Factor . 0.64
Potencia:
Relacion: 10
. . Ancho: 245mm
Dimensiones
Largo: 2530mm
Tipo: PVC con Paso de 75mm
Chumacera de Transmision: FTYB 205-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6204-2RS/C3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-15

CODIGO: MA-FM-01-02

»H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
4‘> 5 ] VERSION: 2
y ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VCOM:;WTZQH?, MANTENIMIENTO DE MAQUINARIZA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-15
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA - TEPPACK COLOMBIA
LTDA
Autopista Medellin Km 2.5,
DIRECCION: Parqgue industrial portos
sabana 80, bodega 78.
TELEFONO: PBX 51(1)8776061
CIUDAD: Cota, Cundinamarca.
WEB: www.teppack.com
E-MAIL:
FECHA DE ) 2015 FECHA DE ARRANQUE: 2015
INSTALACION:
MANUALES : st [x] |vo [] |prLaNos: st [ x| |nvo [_]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tensién de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.63 KW
Factor
Motoreductor Potencia: 0.76
Relacién: 10
Rpm: 169
. . Ancho: 250mm
Dimensiones
Largo: 7704mm
Tipo: PVC con Paso de 100mm
Chumacera de Transmision: YAR 205-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6204 2RSC3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvié ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-16

Py MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
Q% ] VERSION: 2
S GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VfUuwa?QHg MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-16
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA : TEPPACK COLOMBIA

LTDA

Autopista Medellin Km 2.5,
DIRECCION: Parque industrial portos

sabana 80, bodega 78. .
TELEFONO: PBX 51(1)8776061 b
CIUDAD: Cota, Cundinamarca. 5
WEB : www.teppack.com ':
E-MATL: <!
FECHA DE , 2015 FECHA DE ARRANQUE: 2015
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |pLaNoOs: |SI [ x ] (o ]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Triféasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.21 Kw
Factor
Motoreductor Potencia: 0.64
Relacion: 5
Rpm: 332
. . Ancho: 380mm
Dimensiones
Largo: 1050mm
Tipo: Corrugada
Chumacera de Transmision: YAR 205-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6204 2RSC3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-17

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
7 / VERSION: 2
- ; GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOMngQ(tﬁ’ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-17
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA : TEPPACK COLOMBIA

LTDA

Autopista Medellin Km 2.5,
DIRECCION: Parque industrial portos

sabana 80, bodega 78.
TELEFONO: PBX 51(1)8776061
CIUDAD: Cota, Cundinamarca
WEB: www.teppack.com
E-MAIL:
FECHA DE ) 2015 FECHA DE ARRANQUE: 2015
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |pLaNoOS: |SI [ x ] [no L]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tensién de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia: 0.44 KW

Factor
Motoreductor Potencia: 0.74

Relacién: 10

Rpm: 167

. . Ancho: 390mm

Dimensiones

Largo: 2370mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: YAR 205-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6204 2RSC3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvib ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-18

CODIGO: MA-FM-01-02

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
‘ \ i VERSION: 2
> GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vcowwng(gg MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-18
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA - TEPPACK COLOMBIA

LTDA

Autopista Medellin Km 2.5,
DIRECCION: Parque industrial portos

sabana 80, bodega 78.
TELEFONO: PBX 51(1)8776061
CIUDAD: Cota, Cundinamarca.
WEB: www.teppack.com
E-MAIL:
FECHA DE ) 2015 FECHA DE ARRANQUE: 2015
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |NO [ ] |pLaNoOS: |SI [ x ] [no L]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tensién de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia: 0.21kwW

Factor
Motoreductor Potencia: 0.64

Relacién: 10

Rpm: 166

. . Ancho: 400mm

Dimensiones

Largo: 4900mm
Tipo: PVC con Paso de 100mm
Chumacera de Transmision: FYTB 205-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6204-2RS/C3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvib ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo. Ficha Técnica SE-BE-19

CODIGO: MA-FM-01-02

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
PN / VERSION: 2
< ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOWWUQCK MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-19
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA: EQUISOL S.A.S

DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U

INDUSTRIAL
TELEFONO : (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E_MATL: mercadeo@equisol.com.c

o
FECHA DE 2017 FECHA DE ARRANQUE:  |2017
INSTALACION:
MANUALES : st | ] |NO PLANOS : |SI [ x | |vo ]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tensién de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia: 0.37 kW

Factor
Motoreductor Potencia: 069

Relacién: 14.3

Rpm: 119

. . Ancho: 200mm

Dimensiones

Largo: 1820mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llaméndose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvib ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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» MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
‘ . : VERSION: 2
> GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfﬂuynuﬂgflfﬁ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-20
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE 3 2017 FECHA DE ARRANQUE: 2017
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |NO PLANOS : |SI [ x | |[nvo ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.37 kW
Factor
Motoreductor Potencia: 0.69
Relacion: 14.3
Rpm: 119
. . Ancho: 280mm
Dimensiones
Largo: 4820mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Marca: Telemecanique Sensors
Sensores de - —
Sincronismo Tipo: _ Fotoeléctrico
Referencia: |XUBS5SAPANL?2

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre

dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o

motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se

finalice el trayecto.




255

Anexo Ficha Técnica SE-BE-21

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
QY , VERSION: 2
3\ GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
@ oagronorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CcODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-21
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E_MATL - mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE , 2017 FECHA DE ARRANQUE: 2017
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] [wo PLANOS : st x| [vo [_]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Dimensiones Ancho: 200mm
Largo: 3220mm
Tipo: Corrugada
Chumacera de Transmision: FYTB 04-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Pifidn de Transmision: 50B-15
Cadena de Transmision: #50
FUNCIONAMIENTO Y MANEJO
Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor ¢ en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo ficha técnica se-be-22

o MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
‘ ‘ , VERSION: 2
y W g GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOuysufZQ[{f MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora CODIGO DEIL EQUIPO: SE-BE-22
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO : (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB : www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE , 2017 FECHA DE ARRANQUE : 2017
INSTALACION :
MANUALES : st [ ] |NO PLANOS : |SI Lx | [vo [_]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia: 0.37 KW

Factor
Motoreductor Potencia: 0.69

Relacion: 6.57

Rpm: 259
Dimension de banda |Ancho: 200mm
superior Largo: 5180mm
Dimensién de banda |Ancho: 200mm
inferior Largo: 5200mm
Tipo de banda superior: Lisa
Tipo de banda inferior: PVC con Paso de 55mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Rodamiento Rodillos de Apoyo: 627-2RS/C3
Pifidn de Transmision: 50B-15
Cadena de Transmision: #50

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

finalice el trayecto.

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos o mas tambores y la cual es arrastrada por friccién por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmisién de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvié ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
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Anexo . Ficha Técnica SE-BE-23

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
Q. VERSION: 2
>\ GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
VEOM;»»J"Q[?? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-23
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO : (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB : www.equisol.com.co
mercadeo@equisol.com.c
E-MAIL: @eq
o
FECHA DE
c ) 2017 FECHA DE ARRANQUE: 2017
INSTALACION:
MANUALES : ST |NO PLANOS : |SI x_| [No

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia: 0.37 KW

Factor _ 0.72
Motoreductor Potencia:

Relacion: 1

Rpm: 1100

. L, Ancho: 200mm

Dimension

Largo: 2580mm
Tipo: PVC con Paso de 50mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Correa de Transmision: 240L 075

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvid ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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@S MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
{/ : ] VERSION: 2
> > GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfowy“unqrt? MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-24
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO : (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB : www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE 2017 FECHA DE ARRANQUE: 2017
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |wo PLANOS : |st [x] |[vo []
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.37 KW
Factor _ 0.72
Motoreductor Potencia:
Relacion: 1
Rpm: 1100
. L, Ancho: 280mm
Dimension
Largo: 2580mm
Tipo: Corrugada
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Cilindro neumatico: 25x80
Electrovéalvula: SY5120-5L.Z-01
Marca: Telemecanique Sensors
Sensores de Tipo: Fotoeléctrico
Sincronismo Referencia 1: | XUB5APAS5L 2
Referencia 2: [ XUB9APANL?2
Correa de Transmision: 240L 075

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre

dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccién por uno de ellos, llaméandose a este tambor conductor o

motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metélica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE-BE-25

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
< : VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
Vfﬂuyvuﬂgflfﬁ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE  DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-25
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA: EQUISOL S.A.S
DIAGONAL 43 No 28-41
DIRECCION: BODEGA 104, U
INDUSTRIAL
TELEFONO: (574) 444 6169
CIUDAD: ITAGUI
WEB: www.equisol.com.co
E-MATL: mercadeo@equisol.com.c
o
FECHA DE 3 2019 FECHA DE ARRANQUE: 2019
INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |NO PLANOS : |SI [ x| |no ]
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz
Potencia: 0.37 kW
Factor
Motoreductor Potencia: 0.69
Relacion: 14.3
Rpm: 119
Dimension de Banda Ancho: 450mm
Largo: 4180mm
Tipo de Banda: PVC con Paso de 200mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6202-2RS/C3
Marca: Autonics
Sensores de - —
Sincronismo Tipo: _ Fotoeléctrico
Referencia: |BJIM-DDT

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvio ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo Ficha Técnica SE- BE-26

CODIGO: MA-FM-01-02

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
{/ » i VERSION: 2
) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
unywﬂg(@ MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS

| FICHA TECNICA DEL EQUIPO

SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Banda de enfardadora cODIGO DEL EQUIPO: SE-BE-26
EQUIPO:
PROVEEDORES

EMPRESA : Multipack
DIRECCION: Calle 60 No. 17A-47
TELEFONO: (7) 6834471 - 6445138
CIUDAD: Bucaramanga

www.empacadorasmultip
WEB:

ack.com

comercial@empacadoras
E-MAIL: -

multipack.com
FECHA DE

c ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010

INSTALACION:
MANUALES : st [ ] |wo PLANOS : st ] |wo

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Tension de Alimentacion: 220V CA Trifasica
Frecuencia: 60 Hz

Potencia: 0.21 KW

Factor _ 0.64
Motoreductor Potencia:

Relacion: 10

Rpm: 166
Dimensién de Banda Ancho. 250mm

Largo: 2795mm
Tipo de Banda: PVC con Paso de 230mm
Chumacera de Transmision: FYTB 204-2F
Rodamiento Sistema tensor: 6203-2RS/C3

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Mecanismo empleado para transporte continuo horizontal o inclinado de cargas aisladas como graneles o
paquetes. El principio de funcionamiento consiste en una banda mas o menos flexible que es montada sobre
dos 0 mas tambores y la cual es arrastrada por friccion por uno de ellos, llamandose a este tambor conductor o
motriz el cual es movido por una transmision de pifiones y cadena desde un moto reductor 6 en su defecto
directamente por un moto reductor acoplado al eje. A los otros tambores se les conoce como tensores o de
reenvié ya que permiten que la banda retorne garantizando un transporte continuo del material, que con ayuda
de los rodillos de apoyo 6 en algunos casos estructura metalica que se encuentran a lo largo del trayecto el
material depositado sobre la banda no sufre ninguna perdida y es expulsado fuera de la misma una vez se
finalice el trayecto.
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Anexo 14 Ficha Técnica SE-VT
Anexo Ficha Técnica SE-VT-01

CODIGO :MA-FM -01-02

A M ANUALDE PROCESOS DE APOYO p
VERSDN :2

9

GESTION DEM ANTEN M ENTO FECHA :2013-11-05

Wtoagronorte
MANTEN M ENTO DEMAQUINARRA,EQUIPOS,

SISTEM AS EIECTRICOS Y EIECTRON COS

PAGINA:1del

| FLHA TECN LA DELEQUIPO

SECCDN : Empacado COD.SECCDN : SE
NOMBRE DEL Ventilador harina cODI0 DELEQUIPO : SE-VT-01
EQUIPO:
PROVEEDORES

FM PRESA : FAMAG LTDA s

MANZANA F KM 4 VIA
DRECCDN : PALENQUE - CAFE

MADRID
TELEFONO : (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB: www.famag.com.co
EMATI: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
NSTAIACDN :

MANUAIES: st [x ] |No [ ] |pranos: |SI x| |vo [_]

CARACTER STICAS Y/O ESPECFTACDNES TECNTAS

Tension de Alimentacion: 440V AC Trifasico
Frecuencia : 60Hz
Motor Potencia: 40HP
Rpm: 1800
Rpm del ventilador: 2314
Rodamientos: 22213
Chumacera: SNH 513-Eje de 60mm
Tipo Correa: |B - 69
Transmision Cantidad 3
Correa:
Polea: Polea tipo B 3 ranuras. Motor @330 Rotor @254

FUNCDNAM ENTO Y MANED

Los ventiladores centrifugos son maquinas rotativas, robustas y versétiles, que mueven aire en multiples
aplicaciones. Consiste en una rueda con alabes(impulsor) que gira en una carcasa en forma de voluta. La
corriente entra en el sentido de eje de la rueda y sale en el sentido radial, produciéndose asi una desviacién de
907?. El aumento de presion se produce principalmente por la utilizacion de la fuerza centrifuga que despide el
aire desde los alabes de la rueda en la direccion de la rotacién. La boca de aspiracion puede ser Unica o doble.
El disco lateral, en el lado de la boca, puede ser cénico o plano, paralelo entonces al disco central de la rueda.
El anillo de entrada, que abraza la boca, se mecaniza con precision para evitar turbulencias en el flujo entrante
y mantener la holgura requerida con el cono que conduce el aire a la boca. El eje descansa en soportes que se
eligieron en funcion de las condiciones e servicio de la maquina, pudiendo quedar el rodete en voladizo o entre
los apoyos del eje. Los ventiladores se fabrican para ser capaces e funcionar dando un caudal y una presién
denominados generalmente " CONDICIONES DE DISENO" y que corresponden a las condiciones de
funcionamiento mas extremas que puedan preverse para la instalacion a la que van destinados.
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Anexo 15 Ficha Técnica SE-EX
Anexo . Ficha Técnica SE-EX-01

Py MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-02
(\ 5 / VERSION: 2
N 2 GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
%Uuyu onorte MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION : Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Esclusa CODIGO DEL EQUIPO: SE-EX-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA g =
MANZANA F KM 4 VIA . A
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB : www.famag.com.co
E-MAIL: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : ST NO |:| PLANOS: SI NO |:|
CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS
Tension de Alimentacion:; 440V AC Trifasico
Frecuencia: 60 Hz
Dimensiones Estructurales: 370mm Alto x 305mm Ancho x 560mm Largo
Potencia: 1.8 KW
Motoreductor Factor i 0.8
Potencia:
Rpm: 1680
Chumacera: Parche de @40mm
Pifién Conductor: 60B-16
Pifién Conducido: 60B-20
Tipo de Cadena: #60

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Las escusas, ideadas segun un criterio de maximo universalidad de aplicacion, son adecuadas para la
alimentacion o la descarga controlada de los productos en polvo o granulados de silos, tolvas, instalaciones
para transporte neumatico, filtros de manga y ciclones. En el interior del armazon gira un rotor dividido en
varias artes(celdas). El producto entrando por la parte superior, se distribuye en cada celda y descargado por
la parte inferior de la celda. El paso desde la entrada hasta la salida se realiza de forma hermética, gracias al
preciso acoplamiento constructivo celda-armazon.
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Anexo Ficha Técnica SE-FM-01
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-02
‘ Y / VERSION: 2
> ) GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2013-11-05
ungjwﬂq te MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA,
EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y PAGINA: 1 del
ELECTRONICOS
| FICHA TECNICA DEL EQUIPO
SECCION Empacado COD. SECCION: SE
NOMBRE DEL Filtro de manguillas CODIGO DEL EQUIPO: SE-FM-01
EQUIPO:
PROVEEDORES
EMPRESA : FAMAG LTDA
MANZANA F KM 4 VIA
DIRECCION: PALENQUE - CAFE
MADRID
TELEFONO: (57)(7)6760028
CIUDAD: BUCARAMANGA
WEB : www.famag.com.co
E-MAIL: info@famag.com
FECHA DE ) 2010 FECHA DE ARRANQUE: 2010
INSTALACION:
MANUALES : st [ x| |vo [_] |pLaNOs: st [ x| [vo [_]

CARACTERISTICAS Y/O ESPECIFICACIONES TECNICAS

Dimensiones Estructurales:

5300 mm Alto x 2370mm Ancho x 1165mm Largo

Dimension de Diametro: 474.3 mm
Mangas Largo: 3300 mm
Numero de Manguillas: 8

Area Filtrante: 1.6 m2 x Maguilla
Particulas a Filtrar: Polvo

FUNCIONAMIENTO Y MANEJO

Este sistema de filtro de manguillas, busca disminuir con alta eficiencia las emisiones de polvos enviados al
ambiente. Por medio de unos ventiladores se genera un caudal de aspiracion, estos ventiladores son ubicados
en sitios estratégicos en pro de combatir los principales focos de emisién de polvos, luego de ser aspirado se
hace pasar este aire contaminado por el interior de las manguillas las cuales se encargan de retener el polvo
para evacuar el aire limpio en gran proporcion. El aire cargado de polvo entra al interior de las mangas
quedando reteniendo el polvo en la parte interior de la tela.




Anexo 17 Instrucciones Técnicas SE-EA
Anexo . Instrucciones Técnicas SE-EA-01

264

05: Ajuste,

alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento, 07:

Pintura, 08: Calibracidn )

p Y MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
: VERSION: 3
%g> norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"R MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
[ INSTRUCCIONES TECNICAS
| seEccién ] CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO | NOMBRE DEL EQUIPO
| Empacado | SE | SE-EA-01 | Empacadora de Arroz
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
o101 Verificar que los rodillos siliconados del S|stem§ de _a(rastre no Funda de arrastre MEC 1 Q 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.
01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5
0118 VeI,'IfICaI’ _conexlon d(_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccién Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
01.24 Rews.f:\r e!éstado d}él cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacion del mismo.
01.25 Rew_sar eI.voItaJe de allm?mac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.
01.27 Verificar el nn{el de aceite de la unlde}d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LUB 1 ™M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.
Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas
01.30 Vil ug i primi Xi ili ilindros y valvul AYU 1 s 15
y electrovalvulas. neumaticos
01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 v 15
moto reductor.
02.01 Cambiar kit de limpieza y m_antenlmlen_tf) (Pafios Ilmrfla(_iores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 sMm 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.
03.01 !_ubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién pifion-cadena LuB 1 v 30
inferior.
Lubricar todas las partes moviles. En especial los rodamientos
03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccién General LUB 1 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.
03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neuméaticos LUB 1 15
04.02 I__|mp|ar los eje _Ilneales que_ ’gwan e_l desplazamiento del balancin del Balancin AYU 1 s 5
sistema de bobinador seccién media.
04.03 Limpiar en caliente cgn una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.
Limpiar con un cepillo de cerdas de bronce las mordazas de sellado 5 .
04.04 R _ Mordazas horizontal y vertical AYU 1 S 5
horizontal y vertical .
04.05 I__|mp|ar con_ e_ure comprlmlldo_el kit de limpieza y mantenimiento del Dosificador Volumétrico AYU 1 s 5
sistema dosificador volumétrico.
Limpiar polv lucion del i n air mprimido. Evitar
04.06 piar polvo y polucion de equipo con aire comp ido ta General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
04.07 lepl«:;\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 ™M 5
energizado.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60
04.09 Limpiar e_l elem?nto flnrante de I.::\ qnldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .
Limpiar los respiraderos del reductor de velocidad para prevenir
04.10 L L Moto reductor AYU 1 S 5
acumulacion de presion.
05.01 Rewsa_r estado y a_l'lne_amor_'n de los pifiones de transmision del sistema pifion MEC 1 v 30
de bobinador seccién inferior.
05.02 Rewsar el estado y la .tens!on de la cadena de transmision del sistema Cadena MEC 1 v 30
de bobinador seccién inferior.
05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
05.20 V_erlfl(?lar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > v &0
vibracién.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y
06.01 lubricacién de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.
06.02 Des_mon.t’ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvula neumaticas MEC > sMm 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.
06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenlnjuento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
08.03 Cal_lbrar la presién de contacto de las mordaza en el sellado Mordaza horizontal AYU 1 s 5
horizontal.
08.04 Ajustal\r_adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neuméaticos AYU 1 s 10
neumaticos.
08.05 Drer?.::\r condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.
P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) —-F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afnos) — IT: Instruccidédn técnica ( 01l: Inspeccidén y/o verificacidédn, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,
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MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
VERSION: 3
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS [PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

[ sEccion | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado | SE | SE-EA-02 | Empacadora de Arroz

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CcP F TE

0101 Verificar que los rodillos siliconados del 5|stem§ de fen_'rastre no Funda de arrastre MEC 1 Q 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

0118 Veflﬁcar _conean d_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

o124 Revus.f:\r e!?stado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacién del mismo.

0L.25 Rew_sar el _voltaje de allmt’antac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

01.27 Verificar el nlv_el de aceite de la unlda?d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LUB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.

01.30 Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros Clllndro_s y electrovalvulas AYU 1 s 15
y electrovalvulas. neumaticos

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

02.01 Cambiar kit de limpieza y n'!antenlmler]t? (Paros Ilmrflat_iores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 sMm 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.

03.01 !_ubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién pifibn-cadena LUB 1 M 30
inferior.
Lubricar todas las partes méviles. En especial los rodamientos

03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccion General LuB 1 M 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 15

04.02 L_|mp|ar los eje _Ilneales que_ ,gman e_l desplazamiento del balancin del Balancin AYU 1 s 5
sistema de bobinador seccién media.

04.03 Limpiar en caliente Cf)n una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.
Limpiar con un cepillo de cerdas de bronce las mordazas de sellado . .

04.04 ) , Mordazas horizontal y vertical AYU 1 S 5
horizontal y vertical .

04.05 L_|mp|ar con» a_ure compnml}jo_el kit de limpieza y mantenimiento del Dosificador Volumétrico AYU 1 s 5
sistema dosificador volumétrico.

04.06 Limpiar polvo y polucién del ec_1u|p0 con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 leph::\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar e.l elem?nto flhrante de Ig L}nldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .

04.10 Limpiar IO.S, resplrade.lzos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacioén de presion.

05.01 Revusa_r estado y a_l'me_ar:lorj de los pifiones de transmision del sistema pifion MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.
Revisar el estado y la tensién de la cadena de transmisién del sistema

05.02 ! Y 'a tenst Cadena MEC |1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan

05.20 erfticar aj p partes que pl General MEC |2 M 60
vibracién.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacion de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
véstago.

06.02 Des»mon»t'ar y Desarmar Ias_electrovalvul_ajs para reahzar_ limpieza y Electrovalvula neuméticas MEC 2 sMm 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenln_uento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.

08.03 CaI.|brar la presién de contacto de las mordaza en el sellado Mordaza horizontal AYU 1 s 5
horizontal.

08.04 Ajuste}r_adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer_1.f.ir condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presién de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidn técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador,

afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01l: Inspeccién y/o verificacidén, 02: Cambio,

ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

03: Lubricacidén, 04: Limpieza,

05: Ajuste alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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y Y MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
( VERSION: 3
VEU} norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"IV | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

[ INSTRUCCIONES TECNICAS

[ sEccién | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado | SE | SE-EA-03 | Empacadora de Arroz

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0101 Verificar que los rodillos siliconados del smemz_i de _arrastre no Funda de arrastre MEC 1 o 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

0118 VeI:IfICaI’ _conexmn d(_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Rews.?:\r e!Fstado dfel cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacién del mismo.

0L.25 Revn_sar elyoltaje de allmgntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

01.27 Verificar el nivel de aceite de la unidad de mantenimiento. En caso _ [Unidad de mantenimiento LUB 1 M 5

01.30 Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas AYU 1 S 15

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 ™M 15
moto reductor.

02.01 Cambiar kit de limpieza y m_antenlmlen_t? (Pafios I|mp|a(_iores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 M 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.

03.01 !_ubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién Pifion-cadena LUB 1 ™M 30
inferior.
Lubricar todas las partes méviles. En especial los rodamientos

03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccion General LUB 1 M 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vistago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15
Limpiar los eje lineales que guian el desplazamiento del balancin del "

04.02 b 1 due guian & desp Balancin AYU |1 s 5
sistema de bobinador seccién media.

04.03 Limpiar en caliente CQn una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y_entrada de la cuchilla en las mordazas.

04.04 Llrr}plar con un c_eplllo de cerdas de bronce las mordazas de sellado Mordazas horizontal y vertical AYU 1 s 5
horizontal y vertical .
Limpiar con aire comprimido el kit de limpieza y mantenimiento del - e

04.05 A - . Dosificador Volumétrico AYU 1 S 5
sistema dosificador volumétrico.

04.06 Limpiar polvo y polucién del e(_quipo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 lepl‘.a\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar e_l elem_ento fllt_rante de I?‘ L.Inldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .

04.10 Limpiar Io_s’ resplrade_t:os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.
Revisar estado y alineacion de los pifiones de transmision del sistema | .. .

05.01 . [ . Pifion MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.02 Revnsa_r el estado y la _tens!on de la cadena de transmision del sistema Cadena MEC 1 ™M 30
de bobinador seccién inferior.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 \/_el’lfl(-:fir ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > ™M 60
vibracion.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacién de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.

06.02 Des_mon_t’ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvula neuméticas MEC > M 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenl@ento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empagques, elemento filtrante y aceite.
Calibrar la presion de contacto de las mordaza en el sellado 5

08.03 ) Mordaza horizontal AYU 1 S 5
horizontal.

08.04 AJuste}r_adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer?.::\r condens.ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidn técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia

( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01l: Inspeccidén y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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o MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA_FM_01-03
‘ VERSION: 3
%D) orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
T e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

[ INSTRUCCIONES TECNICAS

| SECCION | CODIGO SECCION | CODIGO EQUIPO | NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado | SE | SE-EA-024 | Empacadora de Arroz

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CcP F TE

0101 Verificar que los rodillos siliconados del 5|stem’71 de _a(rastre no Funda de arrastre MEC 1 o 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

0118 Vefmcar _conean d_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de protecciéon Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Rews?\r e!’estado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacién del mismo.

0125 Revu_sar el _voltaje de allmt’antac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

o127 Verificar el nlv_el de aceite de la unlda?d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LuB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.
Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas

01.30 9 P rosy AYU |1 s 15
y electrovalvulas. neumaticos

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

02.01 Cambiar kit de limpieza y m_antemmleqtg (Pafios Imqnat_:lores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 M 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.

03.01 !_ubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién pifibn-cadena LuB 1 M 30
inferior.
Lubricar todas las partes moviles. En especial los rodamientos

03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccion General LUB 1 M 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 15

04.02 L_|mp|ar los eje _Ilneales que_ ,gman e_l desplazamiento del balancin del Balancin AYU 1 s 5
sistema de bobinador seccién media.

04.03 Limpiar en caliente c9n una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.
Limpiar con un cepillo de cerdas de bronce las mordazas de sellado 5 .

04.04 B N Mordazas horizontal y vertical AYU 1 S 5
horizontal y vertical .

04.05 L_|mp|ar con» glre comprlmlfdo_el kit de limpieza y mantenimiento del Dosificador Volumétrico AYU 1 s 5
sistema dosificador volumétrico.
Limpiar polvo olucion del equipo con aire comprimido. Evitar

04.06 piar p yp q P P General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 leplgr el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar ejl elem?nto flhrante de Ig L}nldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .

04.10 Limpiar Io_s’ resplrade_r’os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.

05.01 Rewsa_r estado y a_l}ne_auor_1 de los pifiones de transmision del sistema pifion MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.
Revisar el estado y la tensién de la cadena de transmisién del sistema

05.02 ! Y & tenst Cadena MEC |1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 \/_erlﬁc_?r ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > M 60
vibracién.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacion de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.

06.02 Des_mon.t‘ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvula neumaticas MEC > M 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenlrr_uento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.

08.03 Cal_lbrar la presién de contacto de las mordaza en el sellado Mordaza horizontal AYU 1 s 5
horizontal.

08.04 AJusta'\rAadecuadamente los reguladores de presioén de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer_\ér condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia

( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
VERSION: 3
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS,

SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

INSTRUCCIONES

TECNICAS

[ sEccién | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO
| Empacado | SE | SE-EA-05 | Empacadora de Arroz
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0101 Verificar que los rodillos siliconados del 5|stem§ de gr_'rastre no Funda de arrastre MEC 1 Q 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

0118 Verrflcar _conexmn d(_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Revus‘?\r e!’estado qel cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacion del mismo.

01.25 Revu_sar el _voltaje de allmgntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

0127 Verificar el nlv_el de aceite de la unlda_\d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LuB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.

01.30 Revisar fug;as de aire comprimido en las conexiones de los cilindros Clllndro_s y electrovalvulas AYU 1 s 15
y electrovalvulas. neumaticos

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

02.01 Cambiar kit de limpieza y m_antenlmlel?t_o (Parios Ilmplafjores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 sM 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.

03.01 !_ubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién pifion-cadena LUB 1 M 30
inferior.
Lubricar todas las partes méviles. En especial los rodamientos

03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccion General LUB 1 M 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15

04.02 L_|mp|ar los eje _Ilneales que_ 'gwan e.I desplazamiento del balancin del Balancin AYU 1 s 5
sistema de bobinador seccion media.

04.03 Limpiar en caliente cgn una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.

04.04 leplar con un c.eplllo de cerdas de bronce las mordazas de sellado Mordazas horizontal y vertical AYU 1 s 5
horizontal y vertical .

04.05 I._lmplar con_ z_ilre comprlmlfio_el kit de limpieza y mantenimiento del Dosificador Volumétrico AYU 1 s 5
sistema dosificador volumétrico.

04.06 Limpiar polvo y polucion del egulpo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 lepl‘?\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar ejl elem?nto fllt.rante de Ig L}nldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .
Limpiar los respiraderos del reductor de velocidad para prevenir

04.10 . L Moto reductor AYU 1 S 5
acumulacién de presion.

05.01 Revusa_r estado y a_l]ne_auor_1 de los pifiones de transmision del sistema pifion MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.02 Revusa_r el estado y la _tens!on de la cadena de transmision del sistema Cadena MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 V_errflc”ar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > M 60
vibracién.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacién de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.
Desmontar y Desarmar las electrovélvulas para realizar limpieza y . -

06.02 N . . . . Electrovalvula neumaticas MEC 2 SM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldadI de mantenm‘uento Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.

08.03 Cal_lbrar la presién de contacto de las mordaza en el sellado Mordaza horizontal AYU 1 s 5
horizontal.

08.04 Ajusta}r_adecuadamente los reguladores de presién de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer_1«ls\r condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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o MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
Q " VERSTION: 3
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| INSTRUCCIONES TECNICAS

[ sEccion | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado | SE | SE-EA-06 | Empacadora de Arroz

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CcP F TE

0101 Verificar que los rodillos siliconados del S|stem’?1 de .afrastre no Funda de arrastre MEC 1 o 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

0118 Verrflcar _conexmn d(_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de protecciéon Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Revus?\r e!lestado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacién del mismo.

01.25 Revu_sar el _voltaje de allmgntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

01.27 Verificar el nlv_el de aceite de la unlda?d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LuB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.
Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas

01.30 9 P rosy AYU |1 s 15
y electrovalvulas. neumaticos

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

02.01 Cambiar kit de limpieza y n'!antenlmler_]t_o (Parios Ilmpflat_jores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 sMm 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.

03.01 !_ubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién pifion-cadena LuB 1 M 30
inferior.
Lubricar todas las partes moviles. En especial los rodamientos

03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccion General LUB 1 M 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vistago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15

04.02 L_|mp|ar los eje _Ilneales que_ 'gwan e_l desplazamiento del balancin del Balancin AYU 1 s 5
sistema de bobinador seccién media.

04.03 Limpiar en caliente cgn una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.

04.04 L|n'_1p|ar con un (?eplllo de cerdas de bronce las mordazas de sellado Mordazas horizontal y vertical AYU 1 s 5
horizontal y vertical .

04.05 L_|mp|ar con_ glre comprlmlfio_el kit de limpieza y mantenimiento del Dosificador Volumétrico AYU 1 s 5
sistema dosificador volumétrico.

04.06 Limpiar polvo y polucién del ec_quo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 leph?:\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar gl elemfento flhrante de Ig L!nldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .

04.10 Limpiar Io.s' resplrade.lzos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.

05.01 Revusa_r estado y a_l'me_amorj de los pifiones de transmision del sistema pifion MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.02 Revusa_r el estado y la _tens!on de la cadena de transmision del sistema Cadena MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan

05.20 reriticar aj P partes que p General MEC |2 M 60
vibracion.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacién de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.

06.02 Des_mon_t’ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvula neumaticas MEC 5 M 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenlrr_uento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
Calibrar la presiéon de contacto de las mordaza en el sellado .

08.03 ) Mordaza horizontal AYU 1 S 5
horizontal.

08.04 AJustz?r_adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer_lfir condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presién de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccidn) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia

( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01l: Inspeccidén y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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o MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA_FM_01-03
‘ VERSION: 3
%D) norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
T e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

[ INSTRUCCIONES TECNICAS

| SECCION | CODIGO SECCION | CODIGO EQUIPO | NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado | SE | SE-EA-07 | Empacadora de Arroz

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CcP F TE

0101 Verificar que los rodillos siliconados del 5|stem’71 de _a(rastre no Funda de arrastre MEC 1 o 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

0118 Vefmcar _conean d_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de protecciéon Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Rews?\r e!’estado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacién del mismo.

0125 Revu_sar el _voltaje de allmt’antac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

o127 Verificar el nlv_el de aceite de la unlda?d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LuB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.
Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas

01.30 9 P rosy AYU |1 s 15
y electrovalvulas. neumaticos

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

02.01 Cambiar kit de limpieza y m_antemmleqtg (Pafios Imqnat_:lores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 M 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.

03.01 !_ubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién pifibn-cadena LuB 1 M 30
inferior.
Lubricar todas las partes moviles. En especial los rodamientos

03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccion General LUB 1 M 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 15

04.02 L_|mp|ar los eje _Ilneales que_ ,gman e_l desplazamiento del balancin del Balancin AYU 1 s 5
sistema de bobinador seccién media.

04.03 Limpiar en caliente c9n una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.
Limpiar con un cepillo de cerdas de bronce las mordazas de sellado 5 .

04.04 B N Mordazas horizontal y vertical AYU 1 S 5
horizontal y vertical .

04.05 L_|mp|ar con» glre comprlmlfdo_el kit de limpieza y mantenimiento del Dosificador Volumétrico AYU 1 s 5
sistema dosificador volumétrico.
Limpiar polvo olucion del equipo con aire comprimido. Evitar

04.06 piar p yp q P P General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 leplgr el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar ejl elem?nto flhrante de Ig L}nldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .

04.10 Limpiar Io_s’ resplrade_r’os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.

05.01 Rewsa_r estado y a_l}ne_auor_1 de los pifiones de transmision del sistema pifion MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.
Revisar el estado y la tensién de la cadena de transmisién del sistema

05.02 ! Y & tenst Cadena MEC |1 M 30
de bobinador seccién inferior.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 \/_erlﬁc_?r ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > M 60
vibracién.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacion de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.

06.02 Des_mon.t‘ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvula neumaticas MEC > M 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenlrr_uento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.

08.03 Cal_lbrar la presién de contacto de las mordaza en el sellado Mordaza horizontal AYU 1 s 5
horizontal.

08.04 AJusta'\rAadecuadamente los reguladores de presioén de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer_\ér condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia

( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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o MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA_FM_01-03
‘ VERSION: 3
me) norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
T e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
[ INSTRUCCIONES TECNICAS
| SECCION | CODIGO SECCION | CODIGO EQUIPO | NOMBRE DEL EQUIPO
| Empacado | SE I SE-EA-08 | Empacadora de Arroz
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0101 Verificar que los rodillos siliconados del S|stemz_1 de _arrastre no Funda de arrastre MEC 1 o 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original.
01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5
0118 Vermcar _conean d(_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccién Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
01.24 Rews?\r e!lestado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacién del mismo.
0125 Rew_sar elyoltaje de allm?ntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.
o127 Verificar el nlv_el de aceite de la unlda}d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LUB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.
Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas
01.30 9 P sy AYU |1 s 15
y electrovalvulas. neumaticos
01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 ™M 15
moto reductor.
02.01 Cambiar kit de limpieza y m_antenlmler?tf) (Pafios Ilmrflat_iores, 4 guias Dosificador Volumétrico MEC 1 sM 60
de rasera y 2 raseras) del sistema dosificador volumétrico.
03.01 _Lubr_lcar el conjunto pifién cadena del sistema de bobinador seccién pifion-cadena LuB 1 M 30
inferior.
Lubricar todas las partes moviles. En especial los rodamientos
03.02 ubicados en los sistemas de arrastre, sistema de bobinador seccién |General LUB 1 M 60
media(balancin) y sistema de sellado horizontal.
03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15
04.02 I__|mp|ar los eje ‘Ilneales qug ,gulan gl desplazamiento del balancin del Balancin AYU 1 s 5
sistema de bobinador seccién media.
04.03 Limpiar en caliente cgn una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordaza horizontal AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.
Limpiar con un cepillo de cerdas de bronce las mordazas de sellado 5 .
04.04 R _ Mordazas horizontal y vertical AYU 1 S 5
horizontal y vertical .
Limpiar con aire comprimido el kit de limpieza y mantenimiento del . P
04.05 A - . Dosificador Volumétrico AYU 1 S 5
sistema dosificador volumétrico.
Limpiar polvo y polucién del equipo con aire comprimido. Evitar
04.06 piar p yp q P P General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
04.07 lepl-ar el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 ™M 5
energizado.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60
04.09 Limpiar ejl elemf:nto flhrante de I? lfnldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .
04.10 Limpiar Io_sl resplrade_r’os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.
Revisar estado y alineacion de los pifiones de transmision del sistema | .. .
05.01 . [ . Pifién MEC 1 M 30
de bobinador seccién inferior.
Revisar el estado y la tensién de la cadena de transmision del sistema
05.02 ! Y & tenst Cadena MEC |1 M 30
de bobinador seccién inferior.
05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
05.20 V_erlflc_?r ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > ™M 60
vibracién.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y
06.01 lubricacion de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.
06.02 Des.mon_t’ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvula neuméticas MEC 5 sM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.
06.03 Desarmar y limpiar la unldac! de mantenln_wlento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empagques, elemento filtrante y aceite.
08.03 Cal_lbrar la presion de contacto de las mordaza en el sellado Mordaza horizontal AYU 1 s 5
horizontal.
08.04 Ajusta}rAadecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neuméaticos AYU 1 s 10
neumaticos.
08.05 Drer_'u:a\r condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.
P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01l: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidn /o tensidn, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

[ INSTRUCCIONES TECNICAS

[ sEccién | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado | SE [ SE-EF-01 [ Enfardadora

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

0103 Revisar el estado del sistema de_ freno del desbobinador. Verifica Freno AYU 1 M 5
gue no presente desgaste excesivo.

0104 Verificar que los pifiones del sistema de sellado horizontal se Pifiones MEC 1 M 20
encuentren en buen estado.

0118 Vell'mcar _conexnon d_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 30
estén debidamente ajustados.

0119 Veflflcar q_ue los ventiladores de refrigeracion del tablero de control Ventiladores de refrigeracion ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccién Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Revnsfxr e!?stado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacion del mismo.

0125 Rew_sar el_voltaje de allm?ntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

01.27 Verificar el mv_el de aceite de la unlda_d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LUB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.

01.30 Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros y Clllndrqs y electrovélvulas AYU 1 s 15
electrovalvulas. neumaticas

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neuméticos LUB 1 M 15

03.04 Lubricar todas _Ias partes movﬂ?g En especial las guias laterales de General LUB 1 M 60
la mordaza horizontal y del dosificador.

03.05 Lubricar el conjunto pifién-cadena del sistema de sellado horizontal . |Pifiones y cadenas LUB 1 M 45

04.03 Limpiar en caliente (,jon una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordazas horizontales AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla en las mordazas.

04.06 Limpiar polvo y polucion del e(_]wpo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 lepl‘?\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar eiI elem?nto f|_|trante de_ Ia_umdad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 20
solvente industrial y aire comprimido.

04.10 Limpiar I0_§ resplrade_lios del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.04 Verificar que la tenspn de las correas de traccion del sistema de Correa de traccion MEC 1 0 10
arrastre presenten un juego entre 3mm a 8mm.

05.05 Revisar el este_ido y la tension de la cadena de transmision del sistema Cadena MEC 1 M 20
de sellado horizontal.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 V_enfl(_:?r ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC 2 M 60
vibracién.
Desmontar y desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacién de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.

06.02 Des_mon_t‘ar y desarmar las elect_rovalvulas pa_rg realizar ||mp|_eza y Electrovalvulas neumaticas MEC 2 sM 120
lubricacion de los componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unidad _de mantenlm!ento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elementos filtrante y aceite.

08.04 AJusta}r.adecuadamente los reguladores de presién de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos

08.05 Drer_'n‘ar condens_ado de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal

( D: Diario,
afios) - IT:
05: Ajuste,

a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador,

Instruccién técnica ( 01l: Inspeccidn y/o verificacién, 02: Cambio,

alineacidén y/o tensidn, 06: Mantenimiento, 07:

ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral,

A:Anual, nA: Cada n

03: Lubricacién, 04: Limpieza,
Pintura, 08: Calibracidn )
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MANUAL DE PROCESOS DE

APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

VEOV) norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"J7%% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
[ INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-EF-02 Enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 5
0118 Vermcar _conexmn dc_a borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 20
estén debidamente ajustados.
01.19 Verlflcar q_ue los ventiladores de refrigeracion del tablero de control Ventiladores de refrigeracion ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
0124 Rewsgr e! fastado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 20
organizacion del mismo.
01.25 Rew_sar el _voltaje de allmelentac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
01.27 Verificar el nlv_el de aceite de la unlda}d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LUB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.
Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros y |Cilindro y electrovalvulas
01.30 19 P y|HAncro y AYU |1 s 15
electrovalvulas. neumaticas
Revisar el I sistem fren: | inador. Verificar
0131 evisar e eSF?dO dels ste_l a de fre a}do del desbobinador. Ve _ca Freno AYU 1 M 15
fugas en el cilindro y presion de trabajo de los reguladores del mismo
03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15
03.06 Lubricar junta de cardan de traccionadores del sistema de arrastre. |Junta de cardan LUB 1 M 15
Lubricar | rtes méviles. En ial el mecanismi
03.07 _ub ca todas, las partes moviles especa} el mecanismo de General LUB 1 M 60
cierre y las guias laterales de la mordaza horizontal.
03.08 Lubricar junta de cardan del sistema dosificador. Junta de cardan LUB 1 M 15
04.03 Limpiar en caliente _con una lamina delgada la ranura de alojamiento Mordazas horizontales AYU 1 S 5
y entrada de la cuchilla de corte en las mordazas.
Limpiar polve lucién del equipo con aire comprimido. Evitar
04.06 piar polvo y polucion de guipo con aire comprimico. Evita General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
04.07 leplf‘lr el tablero de control con aire comprimido cuando este no Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.
04.09 Limpiar e.l elemt.anto fllFrante de .Ia .unldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 20
solvente industrial y aire comprimido.
05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 10
05.04 Verificar la tgn5|on de las correas de traccion del sistema de arrastre Correas de traccion MEC 1 Q 10
presenten un juego entre 3mm a 8mm.
05.06 \{enflcar estado.y alineacion de los rodillos traccionadores del Rodillos traccionadores MEC 1 SM 15
sistema des-bobinador.
05.07 Verificar el ajuste de juntas cardan de traccionadores del sistema de Junta de cardan MEC 1 M 20
arrastre.
05.08 Verificar el ajuste de juntas cardan del sistema dosificador. Junta de cardan MEC 1 M 15
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
05.20 eriicaraj enesp partes que p General MEC |2 M 60
vibracion.
Desmontar y desarmar los cilindros para realizar limpieza y
06.01 lubricacién de componentes internos. Verificar el estado del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.
06.02 Des.mon.t,ar y desarmar las e!ectrovalvulas. para realizar Il.mpleza Y |electrovalvulas neuméticas MEC 2 SM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.
06.03 Desarmar y limpiar la unldaq de mantenlmlento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
08.04 Ajustafr.adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neuméticos AYU 1 3 10
neumaticos.
08.05 Drer.lé\r condens.ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01l: Inspeccidédn y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidn y/o tensidn, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibraciébn )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-EF-03
b MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
( VERSION: 3
G/m) norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
T MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

[ INSTRUCCIONES TECNICAS

[ sEccién | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO

[ Empacado | SE [ SE-EF-03 [ Enfardadora

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CcP F TE

01.01 Verificar que los rodillos siliconados del S|sleme_i de _arrastre no Rodillos siliconado MEC 1 I 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original .

01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5

01.03 Revisar el estado del sistema de. freno del desbobinador. Verificar Freno AYU 1 M 5
gue no presente desgaste excesivo.

0118 Verlflcar _conexmn d_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 30
estén debidamente ajustados.

01.19 Verlflcar q_ue los ventiladores de refrigeracion del tablero de control \Ventiladores de refrigeracion ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Rewsgr e!jastado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacién del mismo.

0125 Rew_sar eI.voItaJe de allmgntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambie completamente.

01.30 Revisar Tugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros y CilindTO.s y electrovalvula AYU 1 s 15
electrovélvulas. neumaticas

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

01.52 Verificar el estado y limpieza del tirador auxiliar del des bobinador. | Tirador auxiliar AYU 1 M 10

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15

03.06 Lubricar junta cardan de traccionadores del sistema de arrastre. Junta de cardan LUB 1 M 15

03.09 Lubricar todas .Ias partes moviles. En especial las guias laterales de General LUB 1 M 60
la_ mordaza horizontal.

03.10 Lubricar el conjunto de pifiones del sistema de arrastre. Pifiones LUB 1 M 15

04.03 Limpiar en caliente (?on una lamina delgada la ranura_ de alojamiento Mordazas horizontales AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla de corte en las mordazas horizontales.
Limpi v 10ci0 1 - - imido. Evit

04.06 impiar polvo y polucion de equipo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 leplgr el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar gl elemv_ento fll_trante de _Ia _unldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido.

04.10 Limpiar I9§ resplrade.lzos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.

05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10

05.07 Verificar ajuste de juntas cardan de traccionadores del sistema de Junta de cardan MEC 1 M 30
arrastre.

05.09 Exa.n.1|nar el estado y la tensién de la correa de transmision del Corres de transmision MEC 1 M 15
dosificador.

05.10 Verificar estado y alineacion de los pifiones del sistema de arrastre . [Pifiones MEC 1 M 30

05.11 Verificar estado y alineacién de las poleas del sistema dosificador. Poleas MEC 1 M 15

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
Verifi just la tornillerf ial I t t

05.20 feri I(?i,ar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC 2 M 60
vibracion.
Desmontar y desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacién de los componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.

06.02 Des.mor!t’ar y desarmar las elect.rovalvulas pa.r§ realizar Ilmplgza y Electrovalvulas neumaticas MEC 2 M 120
lubricacion de los componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenln:uento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.

08.04 AJusta}r_adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer.'nfxr condens?dos de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidn técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01l: Inspeccidén y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidn /o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-EF-04
P MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
( VERSION: 3
%0) norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
I e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
[ INSTRUCCIONES TECNICAS
[ sEccién | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO
| Empacado | SE [ SE-EF-04 [ Enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P Ccp F TE
01.01 Verificar que los rodillos siliconados del Slslemia de _arrastre no Rodillos siliconado MEC 1 o 5
presenten un desgaste mayor a 5mm de su radio original .
01.02 Verificar el estado y filo de la cuchilla de corte. Cuchilla de corte AYU 1 T 5
Revisar el est | sistem: fren I inador. Verificar
01.03 evisar el estado del sistema de_ eno del desbobinador. Verifica Ereno AYU 1 M 5
gue no presente desgaste excesivo.
01.18 Verlflcar _conexmn d_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 20
estén debidamente ajustados.
01.19 Veflflcar que los ventiladores de refrigeracién del tablero de control \Ventiladores de refrigeracion ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
01.24 Rews@r e!’estado qel cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacion del mismo.
01.25 Rew_sar eI.voItaJe de allm§ntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambie completamente.
Revisar f i mprimi n nexion ! ilindr ilindr lectrovalvul
01.30 evisal 'ugasdea e comprimido en las conexiones de los cilindros y |C dronsyeec ovalvula AYU 1 s 15
electrovélvulas. neumaticas
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.
01.52 Verificar el estado y limpieza del tirador auxiliar del des bobinador. | Tirador auxiliar AYU 1 M 10
03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15
03.06 Lubricar junta cardan de traccionadores del sistema de arrastre. Junta de cardan LUB 1 M 15
03.09 Lubricar todas _Ias partes moviles. En especial las guias laterales de General LUB 1 M 60
la_mordaza horizontal.
03.10 Lubricar el conjunto de pifiones del sistema de arrastre. Pifiones LUB 1 M 15
04.03 Limpiar en caliente z?on una lamina delgada la ranura_ de alojamiento Mordazas horizontales AYU 1 s 5
y entrada de la cuchilla de corte en las mordazas horizontales.
04.06 Limpiar polvo y polucion del e(_}mpo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
04.07 lepl-.’:ll' el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60
04.09 Limpiar efl elemz_-znto fll_trante de _Ia _unldad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 20
solvente industrial y aire comprimido.
04.10 Limpiar Io.s’ resplrade.lios del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacién de presién.
05.03 Alinear entre si las mordazas horizontales. Mordazas horizontales MEC 1 S 10
05.07 Verificar ajuste de juntas cardan de traccionadores del sistema de Junta de cardan MEC 1 M 30
arrastre.
05.09 Exa.n.1|nar el estado y la tensién de la correa de transmision del Corres de transmision MEC 1 M 15
dosificador.
05.10 Verificar estado y alineacion de los pifiones del sistema de arrastre . |Pifiones MEC 1 M 30
05.11 Verificar estado y alineacién de las poleas del sistema dosificador. Poleas MEC 1 M 15
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
Verificar aji la tornillerfa, en ial I r resentan
05.20 /e ca ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presenta General MEC 2 M 60
vibracién.
Desmontar y desarmar los cilindros para realizar limpieza y
06.01 lubricacion de los componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.
06.02 Des_mon_t’ar y desarmar las elect_rovalvulas pa_r§ realizar Ilmpl_eza y Electrovalvulas neumaticas MEC 2 sMm 120
lubricacién de los componentes internos. Verificar el estado interno.
06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenln_wlento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
08.04 Ajusta’\r.adecuadamente los reguladores de presién de los cilindros Cilindros neuméticos AYU 1 s 10
neumaticos.
08.05 Drer?f:\r condensgdos de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.
P: Personal a cargo de la instruccidn técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 0l: Inspeccidn y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidn /o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidén )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-EL-01

276

(A

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

coagronorte

v 77w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-EL-01 Elevador
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0L05 Rewsar estado_de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que las Chumaceras MEC 11 M 5
sujetan esten bien ajustados.

0L06 Rewsar_estado de los rodillos .que conducen la banda. Verificar la no Rodilos vee | T 5
presencia de holgura con el eje.

01.07 Verificar el funcionamiento del freno anti retorno del motor. Freno del moto reductor MEC |1 M 10
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU 1 M 5
moto reductor.

0135 Revisar el estado de las laminas del cuerpo. Verificar que no esten Lamins del cuerpo MEC 11 M 20
rotas o flectadas.

01.37 Revisar el estado de las ventanas de inspeccion Ventanas de inspeccion MEC |1 SM 5

0138 Revisar el estado de la bfinda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 11 M 10
presente desgaste excesivo.

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30

03.12 Lubricar conjunto pifidn-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB M 30

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC SM 60

0410 Limpiar Ios resplrade.rlos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU I s 5
acumulacion de presion.

05.12 Verificar el ajuste de los pernos de anclaje. Pernos de anclaje MEC |1 SM 20

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S K]

05.14 Rewsar fe,stado y alineacion de los pifiones del sistema de Pifones MEC |2 M %
transmision.

05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. [Rodillos MEC |2 T 30

05.16 Rev_lsar,el estado de los cangilones. Verificar el ajuste de la Cangilores MEC | M 60
tornilleria.

05.17 Verrflc'ar a!tjsrte del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena vEC |1 T 5
potencia(Pifion-Cadena).

05.18 Rewsar .ell estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadera MEC | M %
transmision.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

05: Ajuste, alineacién y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacidn, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,




Anexo Instrucciones Técnicas ST-EL-18
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7 MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-0]
L VERSION: 3
© ouonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
97 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Trilla ST ST-EL-18 Elevador
T |- DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD - COMPONENTE *| Pv| CP|v| F +| TE
0L05 Reyusar estado_de Ia}s chumaceras. Verificar que los tornillos que las Chumaceras vee | M 5
sujetan esten bien ajustados.
0L06 Revusar_estado de los rodillos .que conducen la banda. Verificar la no Rodilos MEC 11 T 5
presencia de holgura con el eje.
01.07 Verificar el funcionamiento del freno anti retorno del motor. Freno del moto reductor MEC |1 M 10
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU 1 M 5
moto reductor.
0135 Revisar el estado de las laminas del cuerpo. Verificar que no esten Laminas del cuerpo MEC 11 M 20
rotas o flectadas.
01.37 Revisar el estado de las ventanas de inspeccion Ventanas de inspeccion MEC |1 SM 5
0138 Revisar el estado de la b.anda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M K]
03.12 Lubricar conjunto pifién-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB M K]
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC SM 60
410 Limpiar Ios resplrade.rlos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU 1 s 5
acumulacion de presion.
05.12 Verificar el ajuste de los pernos de anclaje. Pernos de anclaje MEC |1 SM 20
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revi lineacion de los pifi [si "
05.14 evnsar ‘elstado y alineacion de los pifiones del sistema de Pifones MEC | M %
transmision.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la handa. |Radillos MEC |2 T 30
05.16 Rev_lsar,el estado de los cangilones. Verificar el ajuste de la Cangilores vee | M 60
tornillerfa.
05.17 Venﬁcgr a!tfte del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena vee | T 5
potencia(Pifion-Cadena).
05.18 Revusa_r .ell estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadera MEC | M %
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

05: Ajuste, alineacién y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccioén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,




Anexo Instrucciones Técnicas SE-EL-02
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/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIEO: MA-FM-01-03
< VERSION: 3
VCU rorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
975w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-EL-02 Elevador
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P (0):] F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que las
0L05 . *h f 485 | chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
0L06 \ g Roills MEC |1 T 15
presencia de holgura con el eje.
01.07 Verificar el funcionamiento del freno anti retorno del motor. Freno del moto reductor MEC |1 M 10
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU I M 5
moto reductor.
0135 Revisar el estado de las laminas del cuerpo. Verificar que no esten Laminas del cuerpo vee | M 20
rotas o flectadas.
01.37 Revisar el estado de las ventanas de inspeccion Ventanas de inspeccion MEC |1 SM 5
0138 Revisar el estado de la bfanda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB M 30
03.12 Lubricar conjunto pifién-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB M 30
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC SM 60
410 Limpiar Ios resplrade.rros del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU 1 s 5
acumulacion de presion.
05.12 Verificar el ajuste de los pernos de anclaje. Pernos de anclaje MEC |1 SM 20
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S K]
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 y P Pifiones MEC |2 M 30
transmision.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 30
Revisar el estado de los cangilones. Verificar el ajuste de la .
05.16 s d ‘ Cangiones MEC |2 Mo e
tornilleria.
05.17 Verrﬂcgr a!tfte del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena MEC 11 T 5
potencia(Pifion-Cadena).
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 L y Cadena MEC |2 M 30
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecédnico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidén y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )




Anexo . Instrucciones Técnicas SE-EL-03

279

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FH-01-07
< VERSION: 3
VCU\\ orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
75w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-EL-03 Elevador
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cp F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que las
01.05 . o ¢ ¢ Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
006 _ 4 Rodllos MEC |1 T 15
presencia de holgura con el eje.
01.07 Verificar el funcionamiento del freno anti retorno del motor. Freno del moto reductor MEC |1 M 10
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU 1 M 5
moto reductor.
0135 Revisar el estado de las laminas del cuerpo. Verificar que no esten Laminas del cuerpo MEC 11 M 20
rotas o flectadas.
01.37 Revisar el estado de las ventanas de inspeccion Ventanas de inspeccion MEC |1 SM 5
Revisar el est la ban mpalme. Verificar que n
0138 evisar el estado de ab.a da y su empalme. Verificar que no Banda transportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
03.12 Lubricar conjunto pifién-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB M K]
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC SM 60
410 Limpiar Ios resplrade.rlos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU 1 s 5
acumulacion de presion.
05.12 Verificar el ajuste de los pernos de anclaje. Pernos de anclaje MEC |1 SM 20
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resiadoy P Pifones MEC |2 Mo |0
transmision.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la handa. |Radillos MEC |2 T 30
Revisar el estado de los cangilones. Verificar el ajuste de la .
05.16 o g ! Cangilones MEC |2 M 60
tornilleria.
05.17 Venﬁcgr a!tfte del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena vee | T 5
potencia(Pifion-Cadena).
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 re ey Cadena MEC |2 Mo |0
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
P: Personal a cargo de la instruccioén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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(A

MANUAL DE PROCESOS DE

APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

coagronorte
v 7 "wew | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-EL-04 Elevador
T |- DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD v COMPONENTE «| pl+|] cpl*| F | TE

0L05 Rgvmar estado_de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que las Chumaceras vee | M 5
sujetan esten bien ajustados.
Revi los rodill [ . Verificar | .

0L06 ewsar'estado de los rodillos .que conducen la banda. Verificar la no Rodilos MEC 11 T 5
presencia de holgura con el eje.

01.07 Verificar el funcionamiento del freno anti retorno del motor. Freno del moto reductor MEC |1 M 10
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 0
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU 1 M 5
moto reductor.

0135 Revisar el estado de las laminas del cuerpo. Verificar que no esten Lamins del cuerpo MEC 11 M 20
rotas o flectadas.

01.37 Revisar el estado de las ventanas de inspeccion Ventanas de inspeccion MEC |1 SM 5

0138 Revisar el estado de la bgnda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 11 M 10
presente desgaste excesivo.

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M K]

03.12 Lubricar conjunto pifién-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB M 30

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC SM 60

0410 Limpiar Ios resplradelrros del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU I s 5
acumulacion de presion.

05.12 Verificar el ajuste de los pernos de anclaje. Pernos de anclaje MEC |1 SM 20

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifi I sistema d "

05.14 eV|sa.r es ado y alineacion de los pifiones del sistema de Pifones vee b M %
transmision.

05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC 2 T 30

05.16 Rev_lsar,el estado de los cangilones. Verificar el ajuste de la Cangilores vee b M 6
tornillerfa.

05.17 Verrncgr a!lfte del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena MEC 11 T 5
potencia(Pifion-Cadena).

05.18 Rewsa.r .e,I estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadera vee | M %0
transmision.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

05: Ajuste, alineacién y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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(A

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

coagrororte

v 7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TB-01 Transportador de banda
T DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0L05 Re_wsar estado.de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras vee | M 15
Sujetan esten hien ajustados.

0L06 Rewsar.estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodills VEC It T 5
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU M 15
moto reductor.

0138 Revisar el estado de la b_anda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.

0139 Revisar el e§tado de ,Ios rodillos viajeros y de retorno. Verificar que Rodills VEC | M %
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30

03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30

B3 Lubrlgar los rodamientos de los rodlllos. viajero y de retorno. Rodills we b M 55
Verificar que no presenten recalentamiento.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60

10 Limpiar Ios resplrade.r/os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor avu S 5
acumulacion de presion.

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30

0514 Rewsa_r g{stado y alineacion de los pifiones del sistema de Pifones VEC | M %
transmision.

05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Radillos MEC |2 T 30

05.17 Ver|f|c_ar a!lfte del anclaje del sisterma de transmision de Pifones y cadena MEC 1 - 15
potencia(Pifion-Cadena).

0518 Rewsa_r ?,I estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadena VEC | M %0
transmision.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

1520 :,/,E:CIC,;: ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan General VEC | M 6

05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
( VERSION: 3
Vo : e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
ke | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TB-03 Transportador de handa
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0L05 _ e g €8 chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten hien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
0L06 . g Rodlos MEC |1 T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU It M 55
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la b.andaysu empalme. Verificar que no Banda transportadora VEC It M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 Sado e 1Sy € IRoilos MEC |2 M )
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero y de retorno. .
3.3 ' Vagroy Rodillos LB 2 M 5
Verificar que no presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
0410 Limpiar IQ§ resp|rade.r,os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU I S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resiacdy P Pifones MEC |2 Mo [
transmision.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Radillos MEC |2 T 30
0517 Ver|f|c_ar a&@te del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena VEC It T 5
potencia(Pifién-Cadena).
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
0518 re estadoy Cadena MEC |2 Mo |0
transmisidn.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
05.20 o J P partes que p General MEC |2 M 60
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
< VERSION: 3
Vo ; orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
9w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TB-04 Transportador de handa
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P Cp F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
01.05 . o g ¢ Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
0L06 _ d Rodlos MEC |1 T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
035 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor avu M 5
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la b.amdaysu empalme. Verificar que no Banda transportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 SO Fros y € IRodillos MEC |2 M 20
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifién-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero y de retorno. .
03.13 " Vagroy Rodilos LB |2 M 15
Verificar que no presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
0410 Limpiar IQ§ resp|radelr,os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resiacoy P Piiones MEC |2 Mo [
transmision.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Radillos MEC |2 T 30
0517 Ver|f|c_ar a!tjéte del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena VEC It T 5
potencia(Pifién-Cadena).
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 re ey Cadena MEC |2 Mo [
transmisidn.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
0520 rcara peciallas partes Que p General MEC |2 Moo
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01l: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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A CODIGO: MA-FM-01-03
MANUAL DE PROCESOS DE APQOYO -
< VERSION: 3
VCU ; orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
975w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TB-05 Transportador de banda
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0L05 _ R q €8 | chumaceras MEC |t M |5
Sujetan esten hien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano | ..
0108 . 4 Roilos MEC |t T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU M 15
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la b_andaysu empalme. Verificar que no Banda transportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 Saco e’ Joros y " IRodillos MEC |2 M )
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero y de retorno. .
0313 " VEPIDY Roillos LB |2 M 5
Verificar que no presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
10 Limpiar Ios resplrade.r/os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor avu S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resay P Pifones MEC |2 Mo |
transmision.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Radillos MEC |2 T 30
05.17 Ver|f|c_ar a!lfte del anclaje del sisterma de transmision de Pifones y cadena vee | - 15
potencia(Pifion-Cadena).
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 revesiadoy Cadena MEC |2 M %
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
05.20 o ! P partes que p General MEC |2 M 60
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
L VERSION: 3
Vo ¢ orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TB-06 Transportador de banda
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
01.05 . o g g Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
0L06 . d Rodlos MEC |1 T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU M 15
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la bgndaysu empalme. Verificar que no Banda transportadora VEC It M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 Saco e Jeros y € IRoilos MEC |2 M Y
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifidn-cadena del sistema de transmisidn. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero y de retorno. .
0313 " VEpIoY Rodillos LB |2 M 5
Verificar que no presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
0410 Limpiar I9§ resp|rade.r,os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU I S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resatoy P Pifones MEC |2 Mo [
transmisidn.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Radillos MEC |2 T 30
0517 Ver|f|c'ar a!ijste del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena VEC It - 5
potencia(Pifin-Cadena).
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 revesiadoy Cadena MEC |2 M Y
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
0520 rmeara) Pecialias partes que p General MEC |2 Moo
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-TB-07

/) MENUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
\ VERSION: 3
Vo " il GESTION DE MANTENIMIENTO CECER: 20150312
"5 | UANTENTMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| TNSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TB-07 Transportador de banda
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0L Rewsar estado.de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras vie y 5
Sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rod|IIoslque conducen la banda. Verificar la no Rodios vie T 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

012 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto recuctor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto recuctor LB | M Rl
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo reductr o y n
moto reductor.

0% Revisar el estado de la bgnda y Su empalme. Verificar que no Banch ransporador Ve It y 0
presente desgaste excesivo.

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

o Limpiar Ios resplrade'r,os (el reductor de velocidad para preveni Moo redictor o g :
acumulacion de presion.

5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - |Rodillos MEC |2 T Rl

(5.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15

52 X;rrg;cigr:ajuste e a torileria, en especial las partes que presentan Generdl vie b y 0

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccidn y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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A
N

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

gronor

& v Ote MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Trilla ST ST-TB-12 Transportador de handa
IT v DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD v COMPONENTE *| P|+| CPv| F |v| TE

Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la

0L05 . e g €2 | Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.

0L06 Rewsar.estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodills vee | - 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

03 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor avu M 5
moto reductor.

0138 Revisar el estado de la bgnda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora VEC It M 10
presente desgaste excesivo.

0139 Revisar el e§tado de 'Ios rodillos viajeros  de retorno. Verificar que Rodillos vee b M %0
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30

03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero y de retorno. .

0313 " VERI0Y Rodlos LB |2 Mo
Verificar que no presenten recalentamiento.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60

10 Limpiar IQ§ resp|rade.r’os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor avu S 5
acumulacion de presion.

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30

05.14 Rewsa_r g;tado y alineacion de los pifiones del sistema de Pifones vee b M %
transmision.

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 30

0517 Verlflc_ar a&@e del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena VEC It T 5
potencia(Pifién-Cadena).

0518 Rewsa_r (.e,l estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadena M
transmision.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

05.20 \\//IErr;fcch:rr] ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General vee b M 0

05: Ajuste, alineacién y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-F1-01-03
< VERSION: 3
Vo i orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Trilla ST ST-TB-13 Transportador de handa
T - DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD v COMPONENTE | Pv| CPlv|] F v| TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0L05 . xh g €8 Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
0106 _ g Rodills MEC |t T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
03 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor avu M 5
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la b.andaysu empalme. Verificar que no Banda transportadora VEC It M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 Saco e’ Jeros y € IRodillos MEC |2 M )
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifidn-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero y de retorno. .
0313 " VRRIoy Rodillos e 2 M 5
Verificar que no presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
10 Limpiar IQ§ resp|rade.r’os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor avu S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resy P Pifones MEC |2 Mo |0
transmision.
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 30
0517 Verlflc_ar a&@e del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena VEC It T 5
potencia(Pifién-Cadena).
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 y Cadena MEC |2 M 30
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
0520 rmeard peciallas partes que p General MEC |2 Mo e
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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(A

MANUAL DE PROCESOS DE

APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

Vo i FECHA: 2015-03-12
77w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TS-01 Transportador sin fin
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P (0):] F TE
0L05 Rgvnsar estadolde Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras MEC 11 M 5
sujetan esten bien ajustados.
0L08 Revisar el estadg del eje del helicoide. Verificar que no se encuentre Helicoide AU I Q 5
flecado o con grietas.
0109 Rev.ls.ar el estado de los bujes de apoyo |ntgrmed|0 del colgante Bujes de apoy AU 1 s 5
Verificar que no presenten desgaste excesivo.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU I M 5
moto reductor.
0L40 Revisar el estado de la carcasa. Verificar que no se encuentre Carcasa AU I s 10
desgastada flectada o rota.
oLl Revisar e! estado .c%e las tapas de inspeccion y vgrrﬁcar elajuste de la Tolvas de alimentacidn AU M 10
tova de alimentacion o tolvas en caso de ser varias.
042 Revisar el estado del helicoide. Verificar que no se encuentre Helicoide AU I M 10
desgastado o roto.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M K]
03.14 Lubricar los bujes de apoyo intermedios del colgante. Bujes de apoyo LUB 1 M K]
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
010 Limpiar Ios resplrade.rlos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor au s 5
acumulacion de presion.
04.11 Limpiar con aire comprimido el helicoide y su respectivo colgante.  |Helicoide AYU |1 S 5
Revi lineacion de los pifi [si "
05.14 evnsar .elstado y alineacion de los pifiones del sistema de Pifones MEC | M %
transmision.
05.17 Virfflcar ajuste del anclaje del sistema de transmision de potencia Pifones y cadena MEC |11 T 5
(pifion-cadena)
05.18 Revusa_r ?I estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadena MEC |2 M %0
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
05.20 :,/,;rr:clc,;: ajuste de la tornilleria, en especial las parte que presentan General MEC |2 M 60

05: Ajuste, alineacidén y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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(A

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

Vo — FECHA: 2015-03-12
77w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TS-01 Transportador sin fin
T DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0L05 Rewsar estado_de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras vec M 5
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar el I eje del helicoice. Verificar que n ncuentr _
0L08 evisar e estadg del eje del helicoide. Verificar que no e encuentre Helicoide AU 1 0 5
flecado o con grietas.
Revisar el estado de los bujes de apoyo intermedio del colgante .
01.09 . . poy . g Bujes de apoyo AYU 1 S 5
Verificar que no presenten desgaste excesivo.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU M 15
moto reductor.
0L40 Revisar el estado de la carcasa. Verificar que no se encuentre Carcasa AU 1 S 10
desgastada flectada o rota.
oLl Revisar eI. estado .(%e las tapas de inspeccion y ve.rlflcar el ajuste de la Tolvas de alimentacién AU 1 M 10
tova de alimentacion o tolvas en caso de ser varias.
042 Revisar el estado del helicoide. Verificar que no se encuentre Helicoide AU M 10
desgastado o roto.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB 2 M 30
03.14 Lubricar los bujes de apoyo intermedios del colgante. Bujes de apoyo LUB 1 M 30
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
0410 Limpiar Ios resplrade.r,os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AU S 5
acumulacion de presion.
04.11 Limpiar con aire comprimido el helicoide y su respectivo colgante.  |Helicoide AYU (1 S 5
05.14 Rewsa_r g{stado y alineacion de los pifiones del sistema de Pifones vec b M 20
transmision.
05.17 Veirl,flcar ajuste del anclaje del sistema de transmision de potencia Pifones y cadera vec - 5
(pifion-cadena)
05.18 Rewsa_r ?,l estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadera vEc | M %
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
05.20 :,/,srr:;c,;: ajuste de la tornilleria, en especial las parte que presentan General vec | M 60

05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidén

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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general u Operario de produccidn)

- CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos)

y MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
( VERSION: 3
Vm g orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"/ | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
[ INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-VP-01 Verificador de peso
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar las chumaceras. Verificar I rnill I
0105 evisa estado_de as chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras MEC 1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
01.06 Revusar_estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodillos MEC 1 T 15
presencia de holgura con el eje.
0118 Verrﬂcar .coneX|on d.e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 30
estén debidamente ajustados.
0119 Verrﬂcar que los ventiladores de refrigeracion del tablero de control Ventiladores de refrigeracion ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
0124 Revnsgr e! ,estado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 0
organizacion del mismo.
0125 Revn_sar el yoltaje de allmgntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.
0130 Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros Clllndro.s y electrovalvula AYU 1 s 15
y electrovélvulas. neumaticos
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la bfanda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 1 M 10
presente desgaste excesivo.
03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
04.07 L|mp|§r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60
04.10 Limpiar Io.s’ resplrad.e’ro del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC 1 S 30
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC 2 T 30
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
Verificar aj la tornilleria, en ial | r resentan
05.20 .e ca ajuste de la tornillerfa, en especial las parte que presenta General MEC 2 M 60
vibracion.
05.21 Revisar estado y alineacion de las poleas del sistema de transmision Poleas de transmisin MEC 1 T 0
de la banda de pesado.
05.22 Revisar el desgaste y tension de la correa del sistema de transmision Correa de transmisidn MEC 1 T 15
de la banda de pesado.
05.23 Verificar ajuste del anclaje de la maquina. General MEC 1 T 15
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y
06.01 lubricacion de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.
Desmontar y Desarmar las electrovalvulas para realizar limpieza y . -
06.02 L, . . . Electrovalvulas neumaticas MEC 2 SM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.
08.01 Calibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision Celda de carga MEC 2 M 20
adecuados.
P: Personal a cargo de la instruccidn técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

-F: Frecuencia

( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidén y/o tensidn, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidén )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-VP-02

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
< VERSION: 3

%0'} norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
T ks MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-VP-02 Verificador de peso
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0105 Rejwsar estado.de Iz%s chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras MEC 1 M 15
sujetan esten bien ajustados.

01.06 Rewsar_estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodillos MEC 1 T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar estado de los rodillos que conducen las correas plasticas del

01.10 transportador de arrastre. Verificar la no presencia de holgura con el |Rodillos AYU 1 T 5
eje.

0118 Vetlflcar _conexmn d(_e borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 20
estén debidamente ajustados.

01.19 Verlflcar q_ue los ventiladores de refrigeracion del tablero de control Ventiladores de refrigeracion ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccién Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

0124 ReV|s§r e!'estado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 20
organizacion del mismo.

0125 Revisar el voltaje de alimentacién de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5

funcionamiento de los relés solidos.

Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovéalvula

01.30 2 . AYU 1 S 15
y electrovélvulas. neumaticas

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

01.38 Revisar el estado de la b.anda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 1 M 10
presente desgaste excesivo.

01.43 Revisar el esta(.io de las correas plasticas. Verificar que no presenten Correas plasticas de arrastre AYU 1 M 10
desgaste excesivo.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neuméticos LUB 1 M 15

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30

04.07 lepl.?\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.10 Limpiar Iq§ resplradfz}ro del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.

04.12 Limpiar con aire comprimido las guias de las correas plasticas del Guias de correas plasticas de AYU 1 M 5
transportador de arrastre. arrastre

05.13 Verificar tensién y alineacién de la banda transportadora. Banda transportadora MEC 1 S 30

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. [Rodillos MEC 2 T 30

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 V_erifi(j‘iolr ajuste de la tornilleria, en especial las parte que presentan General MEC M 60
vibracién.

05.21 Revisar estado y alineacion de las poleas del sistema de transmision Poleas de transmision MEC 1 T 20
de la banda de pesado.

05.22 Revisar el desgaste y tensién de la correa del sistema de transmision Correa de transmision MEC 1 T 15

de la banda de pesado.

05.23 Verificar ajuste del anclaje de la maquina. General MEC 1 T 15

Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen las

05.24 - Rodillos MEC 1 T 15
correas plasticas del transportador de arrastre.

06.02 Des.mon.t,ar y Desarmar Ias.electrovalvulla.s para reallzar. limpieza y Electrovalvulas neuméticas MEC 2 SM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

08.01 Calibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision Celda de carga MEC 2 SM 20

adecuados.

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccibén técnica ( 01l: Inspeccidén y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-VP-03
p MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
‘ VERSION: 3
VCU') — GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
[ INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-VP-03 Verificador de peso
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CcP F TE
01.05 Refwsar estado_de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras MEC 1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
01.06 Rewsar_estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodillos MEC 1 T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar estado de los rodillos que conducen las correas plasticas del
01.10 transportador de arrastre. Verificar la no presencia de holgura con el |Rodillos AYU 1 T 5
eje.
0118 Verlflcar .conexmn dfz borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 20
estén debidamente ajustados.
01.19 Verlflcar que los ventiladores de refrigeracion del tablero de control \entiladores de refrigeracién ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
01.24 Rewsgr e!’estado d.el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 20
organizacion del mismo.
0125 Rew:sar elyoltaje de allmgntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.
01.30 Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros CI|Indt‘0.S y electrovalvula AYU 1 s 15
y electrovalvulas. neumaticas
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.
01.38 Revisar el estado de la b.anda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 1 M 10
presente desgaste excesivo.
01.43 Revisar el estago de las correas plasticas. Verificar que no presenten Correas plésticas de arrastre AYU 1 M 10
desgaste excesivo.
03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neuméticos LUB 1 M 15
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
04.07 lepu:ar el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60
04.10 Limpiar Io.s, resplrad.e,ro del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.
04.12 Limpiar con aire comprimido las guias de las correas plasticas del Guias de correas plasticas de AYU 1 M 5
transportador de arrastre. arrastre
05.13 Verificar tensién y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC 1 S 30
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. [Rodillos MEC 2 T 30
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15
05.20 V.enfl(.:,:ir ajuste de la tornilleria, en especial las parte que presentan General MEC 2 M 60
vibracion.
05.21 Revisar estado y alineacion de las poleas del sistema de transmision Poleas de transmision MEC 1 T 20
de la banda de pesado.
05.22 Revisar el desgaste y tension de la correa del sistema de transmision Correa de transmision MEC 1 T 15
de la banda de pesado.
05.23 Verificar ajuste del anclaje de la maquina. General MEC 1 T 15
Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen las "
05.24 an ’ d Rodillos MEC |1 T 15
correas plésticas del transportador de arrastre.
06.02 Des_mon_t,ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvulas neuméticas MEC 2 SM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.
Calibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision
08.01 P ! gos de p Celda de carga MEC |2 SM 30
adecuados.
P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccidn) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidén y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-VP-04

H MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03

{ VERSION: 3

Va)) norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
o a MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1

[ INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-VP-04 Verificador de peso
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0L.05 Re_vusar estado_de Iz?s chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras MEC 1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
01.06 Revusar_estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodillos MEC 1 T 15
presencia de holgura con el eje.
0118 Verrﬂcar f:onexmn dfe borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 20
estén debidamente ajustados.
01.19 Verrflcar que los ventiladores de refrigeracion del tablero de control Ventiladores de refrigeracion ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
01.24 Revus.f:\r e!’estado qel cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 20
organizacion del mismo.
0125 Revisar el voltaje de alimentacién de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5

funcionamiento de los relés solidos.

Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas

01.30 . - AYU 1 S 15
y electrovalvulas. neumaticas

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

01.38 Revisar el estado de la b.anda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 1 M 10
presente desgaste excesivo.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30

04.07 leplfar el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.10 Limpiar Io.s, resplradt.e,ro del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 S 5
acumulacién de presion.

04.13 Limpiar con aire comprimido las guias de las cadenas del Guias de cadenas de arrastre AYU 1 M 5
transportador de arrastre.

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC 1 S 30

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. [Rodillos MEC 2 T 30

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 V_errfl(_:?r ajuste de la tornilleria, en especial las parte que presentan General MEC 2 M 60
vibracion.

05.21 Revisar estado y alineacion de las poleas del sistema de transmision Poleas de transmision MEC 1 T 20
de la banda de pesado.

05.22 Revisar el desgaste y tension de la correa del sistema de transmision Correa de transmision MEC 1 T 15

de la banda de pesado.

05.23 Verificar ajuste del anclaje de la maquina. General MEC 1 T 15

Revisar el estado y alineacion de los pifiones del transportador de

05.25 - ) Pifiones MEC 1 T 15
arrastre. Verificar que no presenten holgura con el eje.

05.26 Verificar el ajuste de los tornillos prisioneros de los pifiones del Tornillos prisioneros MEC 1 M 10
transportador de arrastre.

05.27 Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del transportador Cadenas de arrastre MEC 1 M 15
de arrastre.

06.02 Des.mon.t,ar y Desarmar Ias.electrovalvul.a.s para reallzar. limpieza y Electrovalvulas neuméticas MEC 2 SM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

08.01 Calibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision Celda de carga MEC 2 SM 20

adecuados.

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 0l: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-VP-05

DI : MA-FM-01-
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO 01-03

( VERSION: 3

VCU'} norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-VP-05 Verificador de peso
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
01.05 . e d d Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
01.06 Revusar.estado de los rodillos .que conducen la banda. Verificar la no Rodillos MEC 1 T 15
presencia de holgura con el eje.
0118 Verrflcar .conexmn dfa borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M 20
estén debidamente ajustados.
01.19 Vetrﬂcar que los ventiladores de refrigeracion del tablero de control Ventiladores de refrigeracién ELE 1 M 10
estén funcionando correctamente
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
0124 Revus':ar e! fastado qel cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 20
organizacion del mismo.
01.25 Revisar el voltaje de alimentacion de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5

funcionamiento de los relés solidos.

Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros |Cilindros y electrovalvulas

01.30 . . AYU 1 S 15
y electrovalvulas. neumaticas

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

01.38 Revisar el estado de la b.anda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 1 M 10
presente desgaste excesivo.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neuméticos LUB 1 M 15

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30

04.07 leplfa\r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.10 Limpiar Io_s, resplradg}ro del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor AYU 1 s 5
acumulacion de presion.

04.13 Limpiar con aire comprimido las guias de las cadenas del Guias de cadenas de arrastre AYU 1 M 5
transportador de arrastre.

05.13 Verificar tension y alineacién de la banda transportadora. Banda transportadora MEC 1 S 30

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. [Rodillos MEC 2 T 30

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 V.errfl(.:flr ajuste de la tornilleria, en especial las parte que presentan General MEC 2 M 60
vibracion.

05.21 Revisar estado y alineacion de las poleas del sistema de transmision Poleas de transmision MEC 1 T 20
de la banda de pesado.

05.22 Revisar el desgaste y tension de la correa del sistema de transmision Correa de transmision MEC 1 T 15

de la banda de pesado.

05.23 Verificar ajuste del anclaje de la maquina. General MEC 1 T 15

Revisar el estado y alineacion de los pifiones del transportador de

05.25 " N Pifiones MEC 1 T 15
arrastre. Verificar que no presenten holgura con el eje.

05.26 Verificar el ajuste de los tornillos prisioneros de los pifiones del Tornillos prisioneros MEC 1 M 10
transportador de arrastre.

05.27 Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del transportador Cadenas de arrastre MEC 1 M 15
de arrastre.

06.02 Des_mon_t’ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvulas neuméticas MEC 2 SM 120
lubricacion de componentes internos. Verificar el estado interno.

08.01 Calibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision Celda de carga MEC 2 SM 30

adecuados.

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidén y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
r VERSION: 3
 ugorote GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
97k | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-CE-02 Clasificadora electronica
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0121 Examinar el estado de la hobina de cada vibrador. Vibrador ELE |1 M 120
0w Rewsgr e! ,estado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control aE It T 0
organizacion del mismo.
0055 Rewsar el yokaje de al|m?ntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos HE It T 5
funcionamiento de los relés solidos.
0 Exa}mmar gstadoypresmn e trahajo de los expulsacores mientras Expulsores vee b M "
estn funcionando.
02.02 Remplazar el limpiador de goma del cepillo de limpieza. Cepillo de limpieza MEC |1 T 30
0401 Ejegutar el programef de limpieza de la maquina aplicado sobre la Cabina de observacion AU s 5
cahina de observacion.
04.06 Limpiar polvo y polucion del egmpo con aire comprimido. Evitar General AU D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
04.09 Limpiar e.I eIemgnto f|It.rante de Ig gnldad de mantenimiento con un Unidad de manterimiento vee | T 20
solvente industrial y aire comprimido .
01 Ijlrr.1p|ar con alre comprimido, g!coholyun tela suave la superficie de Cahina de observacion TR s 5
vidrio de la cabina de observacion.
04.15 Limpiar con aire comprimido los vibradores y expulsadores. Vibradores y expulsadores AYU |1 S 10
0415 Desmontar el cepillo de limpieza, limpiar con aire comprimido, alcohol Cepilo de impieza vee | M 0
y Una tela suave.
Limpiar con aire comprimido junto con una tela suave el eje del Cabina de observacidn y
04.17 . . . ) AYU |1 S 5
mecanismo de limpieza de la cabina de observacion y los vertederos . [vertederos
520 V.ermc.{ir ajuste de la tornillerfa, en especial las parte que presentan General Ve b M "
vibracion.
05.23 Verificar ajuste del anclaje de la maguina. General MEC |1 T 15
06,03 Desarmar y limpiar la umdad. de mantem@ento. Realizar el cambio Unidad de mntenimiento vee | A "
de los empaques, elemento fittrante y aceite.
080 Calibrar los V|t_1rador§s de manera que no desajuste la maquina y que Vibradores vee b M "
tengan un funcionamiento adecuado.
08.05 Drer.k:ir condengados de la unidad de mantenimiento y reqular la Unidad de manterimiento AU I D 5
presion de trahajo.

05: Ajuste, alineacidén y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidn y/o verificacidén, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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Anexo 24 Instrucciones Técnicas SE-CM

Anexo Instrucciones Técnicas SE-CM-01

/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-F-01-03
< VERSION: 3
v ‘ e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS [PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-CM-01 Cosedora manual
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0L Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de Alimentador dentado vee M 2
contacto y que el largo de la puntada sea de 6.8mm.
0112 Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Cuchilla de hilo AYU L M 5
0013 Examinar el estado y filo de la aguja. Aguja AYU |1 M 5
05 LIenareItanque: (e aceite con un lubricante. V.errncar (ue no queden Tanque de aceie we i M 5
excesos de lubricante en las pastes de la maguina.
Lubricar todas las partes méviles. Se recomienda sumergir en un
03.16 Iy 'p g General LB |1 D 30
recipiente con aceite.
Limpiar polvo y polucion del equipo con aire comprimido. Evitar
04.06 ParpoNo Y q P P General AYU |1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
05.20 o J P Pares uep General MEC |2 M 60
vibraciones.
05.28 Verificar que el largo de las escobillas del motor sea de 6mm. Escabillas del motor MEC |1 S 20
05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 15
520 Rewsa_r .e,I estado y la alineacion de las poleas del sistema de Poleas de transision Ve It T 5
transmision.

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-EM-01-03
- VERSION: 3
v ; e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCTONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-CM-(2 Cosedora manual
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0w Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de Alimentador dentado vee I M 20
contacto y que el largo de la puntada sea de 6.8mm.
0112 Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Cuchilla ce hilo AYU L M 5
0013 Examinar el estado y filo de la aguja. Aguja AYU |1 M 5
05 Llenar eltanqug de aceite con un lubricante. \{errﬁcar (ue no queden Tanque de acele we I M 5
excesos de lubricante en las pastes de la maquina.
Lubricar todas las partes méviles. Se recomienda sumergir en un
0316 o P Y General we L p o
recipiente con aceite.
Limpiar polvo y polucion del equipo con aire comprimido. Evitar
04.06 Parpovoym q P P General AYU [L D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
(520 reerd) PECIELES RIS QUE PIESENEN | cepera MEC 2 M
vibraciones.
05.28 Verificar que el largo de las escobillas del motor sea de 6mm. Escobillas del motor MEC |1 S 2
05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 15
520 Rewsar e.arl estado y la alineacion de las poleas del sistema de Poleas de transmision vee I T 5
transmision.

05: Ajuste, alineacidn y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacidn, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-EM-01-03
L VERSION: 3
Vo : e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"k | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-CM-03 Cosedora manual
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0w Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de Alimentador dertado vee I M 0
contacto y que el largo de la puntada sea de 6.8mm.
0112 Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Cuchilla ce hilo AYU L M 5
0013 Examinar el estado y filo de la aguja. Aguja AYU |1 M 5
Q15 Llenareltanqug de aceite con un lubricante. Vgrrﬁcar Que no queden Tanque e acele we It M 5
excesos de lubricante en las pastes de la maguina.
Lubricar todas las partes méviles. Se recomienda sumergir en un
03.16 iy .p g General LB |1 D 0
recipiente con aceite.
Limpiar polvo y polucion del equipo con aire comprimido. Evitar
i piar polvo y polucion de egupoco aire comprimido. Evita General au D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
05.20 srard) PECIELS PATIES Qe PTESENEN | o era MC 2 M e
vibraciones.
05.28 Verificar que el largo de las escobillas del motor sea de 6mm. Escobillas del motor MEC |1 S 20
05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 15
520 Rewsar ?,I estado y la alineacion de las poleas del sistema de Poleas de ansIision vee I T 5
transmision.

05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-CM-04

/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
¢ VERSION: 3
 ugoote GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"o | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-CM-04 Cosedora manual
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cp F TE
0wl Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de Alimentador dertado Ve M 0
contacto y que el largo de la puntada sea de 6.8mm.
0112 Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Cuchilla de hilo AYU |L M 5
0113 Examinar el estado y filo de la agua. Aguia AYU |l M 5
0G5 LIenareItanque_ de aceite con un lubricante. \{enﬂcar que no queden Tanque de acet we I M 5
excesos de lubricante en las pastes de la maquina.
0316 Lu'brllcar todas Ias. partes moviles. Se recomienda sumergir en un Gereral we I D 20
recipiente con aceite.
Limpiar polvo y polucion del equipo con aire comprimido. Evitar
0406 Parpoyp oy P Gereral aw bt b b
hacerlo con agua y productos inflamantes.
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
0520 Nl PECIEL1S ATIES QUE PIESENE | ceneral MEC M |
vibraciones.
05.28 Verificar que el largo de las escobillas del motor sea de 6mm. Escobillas del motor MEC |1 S 2
05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 15
520 Rewsar eI estado y la alineacion de las poleas del sistema de Poleas de transmision vee T 5
transmision.

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidén y/o tensidn, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-CM-05

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-E-01-03
L VERSION: 3
Vo 3 e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"7 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-CM-05 Cosedora manual
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
0L Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de Alimentador dentado vee | M 0
contacto y que el largo de la puntada sea de 6.8mm.
0112 Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Cuchilla e hilo AYU L M 5
0113 Examinar el estado y filo de la aguja. Aguja AYU L M 5
0315 LIenareItanqug de aceite con un lubricante. Vgrrﬁcar que no queden Tancue de aceie we M 5
excesos de lubricante en las pastes de la maguina.
0315 Lu.br'lcar todas Ias. partes moviles. Se recomienda sumergir en un Gereral we D 20
recipiente con aceite.
Limpiar polvo y polucion del equipo con aire comprimido. Evitar
04.06 Parpovoyp q P P General AYU |1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
520 \(enfpar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan General Ve b M "
vibraciones.
05.28 Verificar que el largo de las escabillas del motor sea de 6mm. Escobillas del motor MEC |1 S 20
05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 15
520 Rewsa.r ?I estado y la alineacion de las poleas del sistema de oleas de transiision vee | T 5
transmision.

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracidn
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MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FM-01-03
VERSION: 3
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

( D: Diario,
afios) - IT:
05: Ajuste,

general u Operario de produccidn)

S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual,
01:

/o tensidn,

Instruccién técnica (

alineacidn 06: Mantenimiento, 07:

B:Bimestral,

Inspeccién y/o verificacién,

T:Trimestral,
02: Cambio,
Pintura,

- CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos)
SM:Semestral, A:Anual,
03:
08: Calibracién )

Lubricacién,

[ INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-FO-02 Equipo fortificador
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0114 Verificar estado, vibraciones y ruido de funcionamiento de la bomba. |Bomba centrifuga MEC 1 S 15
Revisar el I 'rings. Verificar no presenten .

0L15 e lse_\ el estado de los O'rings. Verificar que no presenten desgaste O'rings AYU 1 A 15
excesivo.

01.18 Verificar .coneX|on d? borneras del tablero de control, que los cables Tablero de control ELE 1 M %0
esten debidamente ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.22 Verificar la corriente consumida del equipo. General ELE 1 5

01.23 Revisar el estado de los sensores. Verificar que esten trabajando de Sensores eléctricos ELE 1 A 0
manera adecuada.

01.24 Revusgr e! ,estado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 0
organizacion del mismo.

0125 Rev§ar el yoltaje de allmgntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

01.27 Verificar el nl\{el de aceite de la umdgd de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LUB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.

01.33 Verificar el funcionamiento de todas las valvulas. Valvulas neuméticas e hidraulicas |AYU 1 D 15

01.34 Verifica fugas de aire comprimido en conexiones. Conexiones neumaticas AYU 1 D 15

0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AVU 1 M 15
moto reductor.

0144 Revisar el estado de la estructura metélica y sus bases. Verificar que Estructura y bases AYU 1 T 10
no se encuentren rotas.

01.51 Verificar fugas de liquido fortificador en conexiones. Conexiones hidraulicas AYU 1 S 10

0153 Revu§ar el .estado y limpieza de la bqqullla. Verrfl.c’ar el Boguilla de aspersion AYU 1 s 20
funcionamiento con respecto al patrén de aspersion.

0154 \_/er_rflcar e_l _estado y limpieza de la tuberia de aire comprimido y Tubera neumética e hidraulica | AYU 1 M 60
liquido fortificador.

04.06 Limpiar polvo y polucion del egwpo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 L|mp|§r el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar e_l elem?nto f||t_rante de I_a L_lnldad de mantenimiento con un Uniidad de mantenimiento MEC 1 T 0
solvente industrial y aire comprimido .
Limpiar los respiraderos del reductor de velocidad para prevenir

04.10 ., L Moto reductor AYU 1 S 5
acumulacion de presion.

04.18 Realizar la limpieza del elemento filtrante del liquido fortificador. Filtro MEC 1 Q 10

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 V_errfuffir ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan General MEC 2 M 60
vibracion.

06.03 Desarmar y limpiar la unldaq de mantenlmlento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
Drenar condensados de la unidad de mantenimiento y regular la . -

08.05 . . Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

-F: Frecuencia
nA: Cada n

04: Limpieza,
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& MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
< : VERSION: 3
WD} norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
T e MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

[ sEccién | CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado | SE | SE-BB-01 | Bascula empacadora de bultos

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CcP F TE

01.05 Retwsar estado_de Ia_s chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras MEC 1 ™M 15
sujetan esten bien ajustados.

01.06 Rewsar_estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodillos MEC 1 T 15
presencia de holgura con el eje.

0111 Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de Cosedora manual MEC 1 ™M 30
contacto y que el largo de la puntada sea de 6.8mm.

01.12 Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Cosedora manual AYU 1 M 5

01.13 Examinar el estado y filo de la aguja. Cosedora manual AYU 1 M 5
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

0124 Rews_ar e!Fstado dle cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacion del mismo.

0L.25 Rew_sar elyoltaje de allm?mac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

o127 Verificar el nlv_el de aceite de la umda}d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LUB 1 ™M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.

01.30 Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros Clllndvrt)_s y electrovalvulas AYU 1 s 15
y electrovalvulas. neumaticas

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 ™M 15
moto reductor.

01.38 Revisar el estado de la b_anda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 1 ™M 10
presente desgaste excesivo.

01.44 Revisar el estado de la estructura metalica y sus bases. Verificar que Estructura y bases AYU 1 T 10
no se encuentren rotas.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30

03.15 Llenar el tanque_ de aceite con un lubricante. V_errflcar que no queden Cosedora manual LUB 1 D 15
excesos de lubricante en las pastes de la maquina.

03.16 Lu})r_lcar todas Ias. partes méviles. Se recomienda sumergir en un Cosedora manual LUB 1 M 30
recipiente con aceite.

04.06 Limpiar polvo y polucién del egmpo con aire comprimido. Evitar General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 leplfir el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar gl elem_ento fnlt_rante de Ig L_umdad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .

04.10 Limpiar I9§ resplrade_lios del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor s
acumulacion de presion.

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC 1 S 30

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC 2 T 30

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 \/_enfl(?’ar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > ™M 60
vibracion.

05.28 Verificar que el largo de las escobillas del motor sea de 6mm. Cosedora manual MEC 1 S 20

05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Cosedora manual MEC 1 T 15

05.30 Rewsa.r ‘.e,l estado y la alineacién de las poleas del sistema de Cosedora manual MEC 1 T 15
transmision.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacién de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.
Desmontar y Desarmar las electrovélvulas para realizar limpieza y . -

06.02 N ” . s N Electrovalvula neumaticas MEC 2 SM 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la unldad_ de mantenln.wlento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
Calib I sist d do bajo | d isi6

08.01 alibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision Celda de carga MEC 2 M 30
adecuados.

08.04 AJustzTr_adecuadamente los reguladores de presién de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer_'n?r condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidn técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) —-F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01: Inspeccidén y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,
05: Ajuste alineacidn /o _tensidén, 06: Mantenimiento 07: Pintura, 08: Calibracidn )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BB-02

Ay MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CobIGO: MA_FM_01-03
( VERSION: 3
Vfﬂ < norte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
T MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

[ seEccién ] CODIGO SECCION [ CODIGO EQUIPO [ NOMBRE DEL EQUIPO

| Empacado [ SE | SE-BB-02 [ Bascula empacadora de bultos

IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la

01.05 ° cea q q Chumaceras MEC 1 M 15
sujetan esten bien ajustados.

01.06 ReVIsar.estado de los rodillos _que conducen la banda. Verificar la no Rodillos MEC 1 T 15
presencia de holgura con el eje.

0111 Examinar el estado del alimentador dentado. Verificar el filo de Cosedora manual MEC 1 M 30
contacto y que el largo de la puntada sea de 6.8mm.

01.12 Revisar el estado y filo de la cuchilla de hilo. Cosedora manual AYU 1 M 5

01.13 Examinar el estado y filo de la aguja. Cosedora manual AYU 1 M 5
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.

01.24 Revus?r e!'estado d_el cableado del tablero de control. Realizar una Tablero de control ELE 1 T 30
organizacion del mismo.

01.25 Revu_sar el _voltaje de allm(?ntac!on de la maquina. Verificar el Relés solidos ELE 1 T 5
funcionamiento de los relés solidos.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora(moto

01.26 reductor). En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB 1 M 30
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

01.27 Verificar el nl\{el de aceite de la umde?d de mantenimiento. En caso Unidad de mantenimiento LuB 1 M 5
de ser necesario completar hasta el nivel adecuado.

01.30 Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros Clllndl"O-S y electrovalvula AYU 1 s 15
y electrovélvulas. neumaticas

01.35 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AYU 1 M 15
moto reductor.

01.38 Revisar el estado de la bf':mda y su empalme. Verificar que no Banda transportadora MEC 1 M 10
presente desgaste excesivo.

01.44 Revisar el estado de la estructura metalica y sus bases. Verificar que Estructura y bases AYU 1 T 10
no se encuentren rotas.

03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neumaticos LUB 1 M 15

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30

03.12 Lubricar el conjunto pifién-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB 2 M 30

03.15 Llenar el tanque. de aceite con un lubricante. V.EI'IfICaI' que no queden Cosedora manual LuB 1 D 15
excesos de lubricante en las pastes de la maquina.

03.16 Lu})r_ncar todas Ias‘ partes moéviles. Se recomienda sumergir en un Cosedora manual LuB 1 M 30
recipiente con aceite.
Limpiar polvo olucion del equipo con aire comprimido. Evitar

04.06 piar polvo y p auip P! General AYU 1 D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.

04.07 leplér el tablero de control con aire comprimido cuando no este Tablero de control AYU 1 M 5
energizado.

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC 1 SM 60

04.09 Limpiar e_l elemz_ento fllt_rante de I_a l._|n|dad de mantenimiento con un Unidad de mantenimiento MEC 1 T 30
solvente industrial y aire comprimido .

04.10 Limpiar Io_s, respnrade_n:os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor s
acumulacion de presion.

05.13 Verificar tensién y alineacién de la banda transportadora. Banda transportadora MEC 1 S 30

05.14 Revusar §§tado y alineacioén de los pifiones del sistema de Pifiones MEC > M 30
transmision.

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC 2 T 30

05.17 Verrflc_ar a!tl%te del anclaje del sistema de transmision de Pifiones y cadena MEC 1 T 15
potencia(Pifibn-Cadena).

05.18 Verlflc_al_"el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de Cadena MEC > M 30
transmision.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC 1 T 15

05.20 V_erlfl(_:lar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General MEC > M 60
vibracion.

05.28 Verificar que el largo de las escobillas del motor sea de 6mm. Cosedora manual MEC 1 S 20

05.29 Revisar el desgaste y tensién de la correa impulsora. Cosedora manual MEC 1 T 15

05.30 Revnsa.r _e’l estado y la alineacion de las poleas del sistema de Cosedora manual MEC 1 T 15
transmision.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y

06.01 lubricacion de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neumaticos MEC 2 SM 120
vastago.

06.02 Des_mon_l’ar y Desarmar Ias_electrovalvul_a_s para reallzar_ limpieza y Electrovalvulas neumaticas MEC > sm 120
lubricacién de componentes internos. Verificar el estado interno.

06.03 Desarmar y limpiar la umdac! de mantemrr_uento. Realizar el cambio Unidad de mantenimiento MEC 1 A 60
de los empaques, elemento filtrante y aceite.
Calibrar el sistema de pesado bajo los rangos de precision

08.01 P J 9 P! Celda de carga MEC 2 sM 30
adecuados.

08.04 AJustefr_adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neumaticos AYU 1 s 10
neumaticos.

08.05 Drer_m::lr condens_ados de la unidad de mantenimiento y regular la Unidad de mantenimiento AYU 1 D 5
presion de trabajo.

P: Personal a cargo de la instruccidén técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( O0l: Inspeccidn y/o verificacidn, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn /o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, O08: Calibracidn )
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w

MANUAL DE PROCESOS DE

APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

neumaticos.

W toagronorte
v 77w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BB-03 Bascula empacadora de bultos
IT |~ DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD v COMPONENTE P vr| CPlv| F +| TE 7~
Revisar fugas de aire comprimido en las conexiones de los cilindros (Cilindros y electrovaivula
0130 X P oY Aot s s
y electrovalvulas. neumaticas
04 Revisar el estado de la estructura metalica y sus bases. Verificar que Estructra y hases AU It T 10
no se encuentren rotas.
03.03 Limpiar y lubricar externamente el vastago de los cilindros. Cilindros neuméticos L |1 M 15
0406 Limpiar polvo y polucion del egmpo con aire comprimido. Evitar Gereral D
hacerlo con agua Y productos inflamantes.
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
05.20 e pecalies parles que p Gereral MC P M e
vibracion.
Desmontar y Desarmar los cilindros para realizar limpieza y
06.01 lubricacion de componentes internos. Verificar el desgaste del Cilindros neuméticos MEC |2 SM 120
vastago.
60 Des.mon.t,ary Desarmar Ias.eleclrovalvul.a.s para reahzar. limpieza y Electrovévulas neuméticas Ve b M 10
lubricacion de componentes internos. Verificar el estado interno.
0B Ajustar adecuadamente los reguladores de presion de los cilindros Cilindros neuméticas AU s 10

05: Ajuste, alineacidn y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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Anexo 27 Instrucciones Técnicas SE-EM

Anexo Instrucciones Técnicas SE-EM-01

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FU-01-03
4 VERSION: 3
Vo " it GESTION DE MANTENIMIENTO TECHA: 2015-03-12
7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-EM-01 Estibador manual
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar el nivel y estado de aceite del conjunto hidréulica. En caso
01.28 de ser necesario lenar hasta e nivel adecuado con aceite impioy  |Conjunto hidraulico LB |1 T 10
filtrado.
01.29 Revisar fugas de aceite en el conjunto hidréulico Conjunto hidréulico AYU |1 M 5
0 Inspeccionar el estado de las horquillas y barra de traccion. Verificar Horgulls y bara de taccitn. [AYU. |1 0 0
(Ue no Se encuentren rotas.
0 Realizar ung lubricacion en general en especial en puntos de friccion Llntas ws M 5
y los rodamientos de cada uno de las llantas
006 Limpiar polvo y polucion delegulpo con aire comprimido. Evitar General aw D 5
hacerlo con agua y productos inflamantes.
019 Remover hilos y pelusas acumulaas en las llantas directrices y Lirtas A I S 5
delanteras
520 Xte)rrgclcl;: ajuste de la tomilleria, en especial las partes que presentan General VEC b M "

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de producciéon) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
aflos) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tensidn, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién
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Anexo 28 Instrucciones Técnicas SE-TP

Anexo Instrucciones Técnicas SE-TP-01

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
4 VERSION: 3
Vo ; e GESTION DE MANTENIMIENTO PECHA: 20150310
9% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-TP-01 Tripper
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que a
01.05 i o . ] Chumaceras MEC |1 M 155
Sujetan esten bien ajustados.
o Revisar el estado de la estructura metélica y sus bases. Verificar que Estuchray bass T 1 0
no e encuentren rotas.
Inspeccionar el fisico de los rodachines. Verificar que n .
0Lt speccionar el estado s.code 0s rodachines. Verificar que no Rodachites awu - 0
presenten desgaste excesivo.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Kl
03.18 Lubricar los rodamientos de los rodachines de traslado Rodachines LUB (1 M 15
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
05.20 o J  ENESP partes e p General MEC |2 M 60
vibracion,
5aL Inspeccionar el estado thneauon de Ips rodillos. Verificar que no Rodiles v i T 2
presenten holgura con el eje y atascamiento.

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacion y/o tensidn, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo

Instrucciones Técnicas SE-BE-01
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A
4

MANUAL DE PROCESOS DE

APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

(ongronorte

\ 7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIRO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-01 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0L Rewsar estado.de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras vie y 5
Sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rod|IIos'que conducen la banda. Verificar a no Rodils vie . 5
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

012 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M R
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M R
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento cel Mot redctor o y 5
moto reductor.

0% Revisar el estado de la bgnda y Su empalme. Verificar que no Banth ot vie y 0
presente desgaste excesivo

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

o Limpiar Ios resplrade.r/os del reductor de velocidad para prevenir Moto redctor ol S 5
acumulacion de presion.

.13 Verificar tension y afineacion de la banda transportadora, Banda transportadora MEC |1 S Rl

05.15 Revisar la alingacion entre si, e los rodillos que conducen la banda, - Rodillos MEC |2 T R

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

5 ://lte)rr:‘clcljr: ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan General vie b y 0

05: Ajuste, alineacién y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccion) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:RAnual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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Anexo . Instrucciones Técnicas SE-BE-02

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOY0 CODIGO: MA-7-01-03
\ VERSION: 3
Vv ; b GESTION D MANTENIMIENTO TR 2015-03-12
"9 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-(2 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cp F TE

0L Re:wsar est,adolde Ia.s chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras Ve It y 5
Sujetan estén bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rod|IIoslque conducen la banda. Verificar la no Rodios vie - 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

012 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto recuctor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

0126 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente,

0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo redictor o y 5
moto reductor,

0% Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banth ot vie I y 0
presente desgaste excesno

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

" Limpiar Ios resplrade'r,os (el reductor de velocidad para prevenir Moo redictor o g ;
acumulacion de presion.

(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 3

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - |Rodillos MEC |2 T Rl

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15

5 Xte)rrgclti:éar:ajuste e a torilleria, en especial las partes que presentan Generl Ve b y 0

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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/') MANUAL DE PROCESOS DE APOYQ CODIC0: MA-FM-01-03
( VERSION: 3
¥ ouoote GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
e | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-03 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P Cp F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
01.05 . o g g Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano |, ..
0106 . g Rodillos MEC |1 T s
presencia de holgura con el eje.
0038 Revisar el estado de la bgndaysuempalme. Verificar que no Banda transportadora vee M 10
presente desgaste excesivo.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifin-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LB |2 M 0
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 y P Pifiones MEC |2 M 30
transmision.
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 0
Verificar ajuste del anclaje del sistema de transmision de "
05.17 ) J ! Pifiones y cadena MEC |1 T 15
potencia(Pifion-Cadena).
Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
0518 arelesiatoy Cadena MEC |2 Mo |
transmision.
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
05.20 creer) pecalas partes Que General MEC |2 Mo 60
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado (En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacidn y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-F-01-03
L VERSION: 3
& ugonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |[PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-04 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
01.05 . o g ¢ Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
0L06 . g Rodlos MEC |1 T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AU M 15
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la bfandaysu empalme. Verificar que no Banda transportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 SR FIosy & |Rodilos MEC |2 Mo [0
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB 2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero. Verificar que no .
03.13 ) ! d Rodillos LB |2 M 5
presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
10 Limpiar Io.s/ resplrade.rlos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor avu S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resiaidy P Pifones MEC |2 Mo |
transmisidn.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 30
05.17 Ver|f|c'ar a!Ejﬁte delanclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena vee h T 15
potencia(Pifion-Cadena).
Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
0518 arelesiatoy Cadena MEC |2 Mo |3
transmisidn.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
05.20 L, J P partes que p General MEC |2 M 60
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccidén) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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/) MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODTCO: MA-F-01-03
4 VERSION: 3
Vo ' e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-05 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la

0105 : . | ! Chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano | .

0L | 4 Rodlos MEC [t T s
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

0.2 Que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M Kl
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

0126 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M 3
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reducor a y 5
moto reductor.

003 Revisar el estado de la bfandaysu empalme. Verificar que no Barta tansportaca vec i y 0
presente desgaste excesivo.

au Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Kl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

010 Limpiar Ios resplrade.rlos el reductor de velocidad para prevenir Moto reducor w S 5
acumulacion de presion.

05.13 Verificar tension y alineacion de a banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Kl

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - {Rodilos MEC |2 T 0

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan

0520 Iy PRCRTIES ATTES QU DESENEN | ey MEC 2 M |
vibracion.

05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 5

B Rewsa'r .eII estado y la alineacion de las poleas del sistema de Poleas de ransmisin vec o . 5
transmision.

05: Ajuste, alineacion y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecadnico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIO: MA-F-01-03
¢ VERSION: 3
Vo : . GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
97w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-06 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0105 : o | ! Chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
0106 Rewsar‘estado de los rodlllos.que conducen la banda. Verificar la no Rutilos vec i - 5
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
0.2 que el arranque Sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M Kl
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
0126 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M 3
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reducor aw y 5
moto reductor.
003 Revisar el estado de la b.andaysu empalme. Verificar que no Bartha tansportaca vec o y 0
presente desgaste excesivo.
Bl Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Kl
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60
010 Limpiar Ios resplrade.rlos del reductor de velocidad para prevenir Moto reducor w S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Kl
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - {Rodilos MEC |2 T Kl
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
05.20 L j (ETED Pates e General MEC |2 M 60
vibracion.
05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 155
5 Rewsa'r .eII estado y a alineacion de las poleas del sistema de ol de ransmisin vec i . 5
transmision.

05: Ajuste, alineacion y/o tensidon, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccion) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccidn y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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Anexo . Instrucciones Técnicas SE-BE-07

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-7-01-03
4 VERSION: 3
v ' i GESTION DE MANTENIMIENTO CECER: 20150310
7% | MANTENTMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| TNSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-07 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0L ngsar estadolde Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras vie y 5
sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rodllloslque conducen la banda. Verificar la no Rodios vie T 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

0120 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto recuctor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto recuctor LUB |1 M Rl
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente,

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del oo reductr o y n
moto reductor.

0L Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banth ot vie y 0
presente desgaste excesivo

031 Lubricar las chumaceras. Churmaceras LUB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

m Limpiar Ios respwade.r,os el recuctor de velocidad para prevenir Mol reductr o g ;
acumulacion de presion.

(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - |Rodillos MEC |2 T Rl

(5.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15

52 X;rr:clcigr:ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan Generd vie b y 0

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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A
4

MANUAL DE PROCESOS DE

APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

toagronorte

v s | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de I

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-08 Banda de enfardadora
IT v DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD v COMPONENTE  +| P v| CPv| F | TE »

Revisar las chumaceras. Verificar que los tornillos que |

0LE gsa estado.de gscu aceras. Verificar que los tornillos que fa Chumacerss vEe It y 5
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar los ol nducen la banda. Verificar lano | .

0L evisa .estadode os rod os.que conducen la banda. Verificar la no Rodils Ve It T 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

0120 Que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M R
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB | M Rl
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Mot redlctor T y 5
moto reductor.

0L Revisar el estado de la bgnda y su empalme. Verificar que no Banta transptador VEC It y 0
presente desgaste excesivo

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

m Limpiar Ios respwade.r,os el recuctor de velocidad para prevenir Mol reductr o S :
acumulacion de presion.

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl

05.15 Revisar la alineacion entre si, e los rodillos que conducen la banda. |Rodilos MEC |2 T Rl

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15

520 \\//ite):g;cig;ajuste de fa tornillerfa, en especial las partes que presentan Generd VEC b y 0

05: Ajuste, alineacion y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-09

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOY0 CODIGO: MA-7-01-03
\ VERSION: 3
Vv ; b GESTION D MANTENIMIENTO TR 2015-03-12
"9 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-09 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cp F TE

0L Re:wsar estadolde Ia.s chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras Ve It y 5
Sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rod|IIoslque conducen la banda. Verificar la no Rodios vie - 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

012 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto recuctor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

0126 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente,

0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo redictor o y 5
moto reductor,

0% Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banth ot vie I y 0
presente desgaste excesno

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

" Limpiar Ios resplrade'r,os (el reductor de velocidad para prevenir Moo redictor o g ;
acumulacion de presion.

(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 3

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - |Rodillos MEC |2 T Rl

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15

5 Xte)rrgclti:éar:ajuste e a torilleria, en especial las partes que presentan Generl Ve b y 0

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-E4-01-03
( VERSION: 3
ougonote GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
9w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS [PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-10 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0.0 . o | | Chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar los rodill nducen la banda. Verificar lano |, .
0105 pvisa .estadode 0s rod oslque conducen la bhanda. Verificar la no Rudils vec i - 5
presencia de holgura con el eje.
003 Revisar el estado de la bgnda y su empalme. Verificar que no Baria rarsportadoa v y 0
presente desgaste excesivo.
Bl Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB 2 M 3
0312 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision, Pifiones y cadena LB |2 M 3
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 3
Revisar est lineacion de los pifiones del sistem o
514 elsa. ‘e’sadoya eacion de los pifiones del sistema de Pifes Ve b y 2
transmision,
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - |Rodillos MEC |2 T Rl
517 Verrﬁcgr a{’?te del anclaje del sistema e transmision de Pires ycadena v - 5
potencia(Pifion-Cadena).
Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 . Y Cadena MEC |2 M 3
transmision.
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
(520 o ’ PRCRITES RIS QU PESENEN | e MEC M |

05: Ajuste, alineacidn y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )

P: Personal a cargo de la instruccion técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccion) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-F1-01-03
< VERSION: 3
Vo i orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-11 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
005 . xh g €8 Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar la no .
0L06 _ g Rodills MEC |t T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
03 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor avu M 5
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la b.andaysu empalme. Verificar que no Banda transportadora VEC It M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 Saco e’ Jeros y € IRodillos MEC |2 M )
no esten salidos o caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB 2 M 30
03.12 Lubricar el conjunto pifidn-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero. Verificar que no .
0313 ) J g Rodills we Mo s
presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
10 Limpiar IQ§ resp|rade.r’os del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor avu S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
05.14 resy P Pifones MEC |2 Mo |0
transmision.
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 30
0517 Verlflc_ar a&@e del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena VEC It T 5
potencia(Pifién-Cadena).
Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
05.18 y Cadena MEC |2 M 30
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
0520 rmeard peciallas partes que p General MEC |2 Moo
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacidén, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-12

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOY0 CODIGO: MA-7-01-03
\ VERSION: 3
Vv ; b GESTION D MANTENIMIENTO TR 2015-03-12
"9 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-12 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cp F TE

0L Re:wsar estadolde Ia.s chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras Ve It y 5
Sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rod|IIoslque conducen la banda. Verificar la no Rodios vie - 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

012 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto recuctor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

0126 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente,

0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo redictor o y 5
moto reductor,

0% Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banth ot vie I y 0
presente desgaste excesno

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

" Limpiar Ios resplrade'r,os (el reductor de velocidad para prevenir Moo redictor o g ;
acumulacion de presion.

(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 3

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - |Rodillos MEC |2 T Rl

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15

5 Xte)rrgclti:éar:ajuste e a torilleria, en especial las partes que presentan Generl Ve b y 0

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-13

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-H-01-03
¢ VERSION: 3
v ; e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
9w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-13 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0105 , . | TR \chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano | .
0L06 | ] Rodils MEC |1 T |5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
0120 Que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M R
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente.
0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Mol reductr o y 5
moto reductor.
0L Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banda transptdon vie y 0
presente desgaste excesvo
0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 3
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60
m Limpiar Ios resplrade.r,os del recuctor de velocidad para prevenir Y- o g :
acumulacion de presion.
(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda.  |{Rodillos MEC |2 T Rl
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
520 e J PRCELES PATES G IESEIAN | ool MEC P M |

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracitn )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-14

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODTE0: MA-Ri-01-02
¢ VERSION: 3
v ' - GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-14 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que |
0LE gsa esado.de gscu aceres. Verficar ue os tomilos e e o, vie y 5
Sujtan esten bien ajustados.
Revisar los ol nducen la banda. Verificar lano | .
0L evisa .estadode os rod os.que conducen la banda. Verificar la no Rodils vie T 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
012 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M Rl
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente,
0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Mot redlctor o y 5
moto reductor.
0L Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banda transrtdon vie y 0
presente desgaste excesvo
031 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60
m Limpiar Ios resp|rade.r,os del recuctor de velocidad para prevenir Y- o g ;
acumulacion de presion.
(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda.  |{Rodillos MEC |2 T Rl
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
50 e J PRCELESPATES CLE DIESEIEN | oo MEC M

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccidn y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-15

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-H-01-03
¢ VERSION: 3
v ; e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
9w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-15 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0105 , . | TR \chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano | .
0L06 | ] Rodils MEC |1 T |5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
0120 Que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M R
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente.
0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Mol reductr o y 5
moto reductor.
0L Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banda transptdon vie y 0
presente desgaste excesvo
0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 3
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60
m Limpiar Ios resplrade.r,os del recuctor de velocidad para prevenir Y- o g :
acumulacion de presion.
(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda.  |{Rodillos MEC |2 T Rl
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
520 e J PRCELES PATES G IESEIAN | ool MEC P M |

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracitn )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-16

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIG0: MA-F-O1-D:
¢ VERSION: 3
v ] o GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
9w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-16 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornilos que la
0LE e ar es do.de .sc aceres. Verfcar ue os tomilos e e o, vie y 5
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar los ol nducen la banda. Verificar lano | .
0L evisa Iestadode os rod oslque conducen la banda. Verficar la no Rodios vie T 5
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor, Verificar
0120 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M Rl
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M Rl
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente,
0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo reductr o y 5
moto reductor.
0L Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banda ranrtdon vie y 0
presente desgaste excesivo
031 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60
m Limpiar Ios resp|rade.r,os el recuctor de velocidad para prevenir Mol reductr o S ;
acumulacion e presion.
5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl
05.15 Revisar la alingacidn entre si, de los rodilos que conducen la banda, |Rodillos MEC |2 T Rl
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
50 e J PRCELESPATES CLE DIESEIEN | oo V= I VR

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacion y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-17

A MENUAL DE PROCESOS DE APOYO oDIe0: MA-F-OL-D;
( VERSION: 3
Voot GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
9w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS [PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-17 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornilos que la
0LE gsa £ do.de .sc aceres. Verfcar ue os tomilos e e oy vie y 5
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano | .
0L06 | g Rodils Ve 1T s
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
0120 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto recuctor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente.
0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Y- o y 5
moto reductor.
0L Revisar el estado de la bgnda y su empalme, Verificar que no Banda ranrtdon vie y 0
presente desgaste excesivo
0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Kl
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60
o Limpiar Ios resp|rade.r,os el recuctor de velocidad para prevenir Mol reductr o g ;
acumulacion de presion.
(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl
05.15 Revisar la alingacion entre si, e los rodillos que conducen la banda. |Rodilos MEC |2 T R
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
50 e J PRCKTES S QU PIESNAN | oo MEC P2 M |

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacion y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-18

/' MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODTE0: Mh-Ri-01-02
¢ VERSION: 3
v ; — GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-18 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0105 _Vl o ! car g TSR cnumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar los rodill nducen la banda. Verificar lano |, .
0L evisa Iestadode os rod oslque conducen a banda. Verificar la no Rodios vie T 5
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
0120 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M R
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LUB |1 M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente,
0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Mol reductr o y 5
moto reductor.
0% Revisar el estado de la bgnda y Su empalme. Verificar que no Banth ot vie I y 0
presente desgaste excesivo
031 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60
m Limpiar Ios resp|rade.r,os el recuctor de velocidad para prevenir Moo reductr o g ;
acumulacion de presion.
5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |{Rodillos MEC |2 T Rl
(5.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar aj la tornillerfa, en especial las par resentan
5 Vi;raccignajustedeato kria, en especial las partes que presenta Generd vie b y 0

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccion) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccidn y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacion y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-19
/') MANUAL DE PROCESOS DE APOY0 CODTcO: Ma-i-01-03
¢ VERSION: 3
v " 0 GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
/7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS [PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-19 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cP F TE
Revisar las chumaceras. Veerificar que los tornillos que |
0L ewsa estado.de a}scu aceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras vie y 5
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar fano | .
0L06 | § Rodils vEC 1T |5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor, Verificar
012 (e el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE | M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M Rl
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente,
0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo redictor o y n
moto reductor,
0% Revisar el estado de a bgnda y Su empalme. Verificar que no Banth tarpotadra vie y 0
presente desgaste excesivo
031 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor, Moto reductor MEC |l M 60
o Limpiar Ios resplrade.r,os (el reductor de velocidad para prevenir Moo redictor o g ;
acumulacion de presion.
5.13 Verificar tension y alineacion de a banda transportadora. Banda transportadora MEC | S Rl
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rocillos que conducen la banda. - {Rodilos MEC |2 T Rl
(5.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |l T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
520 L J PRCELESFATES QU IS\ g MEC M |

05: Ajuste, alineacién y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccitén y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-20

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-7-01-03
\ VERSION: 3
v ; ol GESTION DE MANTENIMIENTO TECHR: 20150310
%% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-20 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cP F TE

0LE Rewsar estadolde Ia-s chumaceras. Verificar que los tornillos que la Chuaceras vie y 5
Sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rod|IIoslque conducen la banda. Verificar la no Rodils vie . 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

0120 Que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M Rl
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente,

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo reductr b y n
moto reductor.

0% Revisar el estado de la bgnda y Su empalme. Verificar que no Banda trarsorada vie I y 0
presente desgaste excesivo

031 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor, Moto reductor MEC |l M 60

o Limpiar Ios resplrade.rlos el reductor de velocidad para prevenir Moo reductr o g 5
acumulacion de presion.

5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC | S Rl

515 Revisar la alingacion entre si, de los rocillos que conducen la banda. - {Rodillos MEC |2 T R

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

52 zg::clcl;: ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan Generl vic b y 0

P: Personal a cargo de la instruccidn técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidn técnica ( 01: Inspeccitn y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-21

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-E-01-03
{ VERSION: 3
ougonte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
"9 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-2 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
0105 . ® 0. . CiuaC ercarQue fos OIS 68 8\ raceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano |, .
0L | ] Rodilos MEC L T B
presencia de holgura con el eje.
0w Revisar el estado de la bfanda y su empalme. Verificar que no Barda rarsportadora vee i y 0
presente desgaste excesivo.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M 3
03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LB |2 M 3
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 3
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "
514 Ry P Piones MEC M o
fransmision.
05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - {Rodilos MEC |2 T Rl
517 Verlflcgr a%ls,te del anclaje del sistema de transmision de Piones y cadera vec 1 5
potencia(Pirion-Cadena).
Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
(5.18 ., y Cadena MEC |2 M 30
transmision.
B2 X;rrgclclgr: ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan Gererl vec b y 0

P: Personal a cargo de la instruccién técnica (MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacién y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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7'y MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MAEM-01-03
4 VERSION: 3
Vo ] orte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
/7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-22 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la
01.05 . o d . Chumaceras MEC |1 M 15
sujetan esten bien ajustados.
Revisar estado de los rodillos que conducen la banda. Verificar lano | ..
0L06 . 4 Roilos MEC |1 T 15
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE 1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LuB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0135 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor a1 M 5
moto reductor.
0138 Revisar el estado de la bf'indaysu empalme. Verificar que no Banda ransportadora vee | M 10
presente desgaste excesivo.
Revisar el estado de los rodillos viajeros y de retorno. Verificar que .
0139 N Prosy " |Rodills MEC |2 M 2
no esten salidos 0 caidos y que no esten frenados.
03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M K]
03.12 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M 30
Lubricar los rodamientos de los rodillos viajero. Verificar que no .
0313 ) J L Roillo e 2 Mo s
presenten recalentamiento.
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60
10 Limpiar Ios resplrade.rlos del reductor de velocidad para prevenir Moto reductor avu s 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 30
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de .
05.14 resatoy P Pifones MEC |2 Mo
transmision.
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 30
05.17 Verlflc_ar aEJ?te del anclaje del sistema de transmision de Pifones y cadena vee |t T 5
potencia(Pifién-Cadena).
Verificar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de
0518 areiesacoy Cadena MEC |2 Mo
transmision.
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan
05.20 o ! P partes que p General MEC |2 M 60
vibracion.
P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecénico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
05: Ajuste, alineacién y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODTG0: MA-FM-01-03
( VERSION: 3
oumte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
97w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-23 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE
Revi las ch . Verifi los tornillos que |
0L gwsar estado.de gsc umaceras. Verificar que los tornillos que la Chumaceras v y 5
Sujetan esten bien ajustados.
0L06 Rewsar.estado de los rodlllos'que conducen la banda. Verificar la no Rudilos vec T 5
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar
0.2 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M 3
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto
0126 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M 3
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.
0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto redicor o y 5
moto reductor.
003 Revisar el estado de la bgnda y su empalme. Verificar que no Barta tarsportadoa vEC It y 0
presente desgaste excesivo.
Bl Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M 3
04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor., Moto reductor MEC |1 M 60
010 Limpiar Ios resplrade.rros (el reductor de velocidad para prevenir Moto eductor U S 5
acumulacion de presion.
05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 3
05.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T 3
05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan
05.20 - j P PatES e p General MEC |2 M 60
vibracion.
05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |l T 15
B Rewsa'r .ell estado y la alineacion de las poleas del sistema de Pofas e transisn vic T 5
transmisin.

05: Ajuste, alineacién y/o tensién, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracioén )

P: Personal a cargo de la instruccién técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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A
4

MANUAL DE PROCESOS DE

APOYO

CODIGO: MA-FM-01-03

VERSION: 3

Y ougonte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
7w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS [PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-24 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornillos que la

0105 : - ! : Chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.

0L06 Rewsar.estado de los rodlllos'que conducen la banda. Verificar la no Ruilos vec T 5
presencia de holgura con el eje.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

0L.20 Que el arranque sea adecuado'y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M 3
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

0126 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M 3
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

0% Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto redicor oo y 5
moto reductor.

003 Revisar el estado de la bgnda y su empalme. Verificar que no Baria rarsportadoa vic y 0
presente desgaste excesivo.

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 3

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

00 Limpiar Ios resplrade.rros el reductor de velocidad para prevenir Moto eductor U S 5
acumulacion de presin.

05.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S 3

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. |Rodillos MEC |2 T R

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornilleria, en especial las partes que presentan

05.20 L j (ENED Partes Qe General MEC |2 M 60
vibracion.

05.29 Revisar el desgaste y tension de la correa impulsora. Correa impulsora MEC |1 T 15

B Rewsa.r .e/I estado y la alineacion de las poleas del sistema de Poleas de ransTisi VEC It T 5
fransmisin.

05: Ajuste, alineacion y/o tensidn, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracitén )

P: Personal a cargo de la instruccidn técnica(MEC: Mecadnico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-25

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-7-01-03
\ VERSION: 3
v : b GESTION DE NANTENIMIENTO TECHh: 20150310
9% | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-25 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

0LE Rewsar estado.de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la ChuaCeras vie y 5
Sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsarlestado e los rod|IIoslque conducen la banda. Verificar la no Rodios vie T 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

0120 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M R
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |t M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente,

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del ol reductr o y 5
moto reductor.

0% Revisar el estado de la bgnda y Su empalme. Verificar que no Banch arspotahra vie y 0
presente desgaste exceso

031 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC | M 60

o Limpiar Ios respwade.r,os el recuctor de velocidad para prevenir Moo redictr o S ;
acumulacion e presion.

5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl

5.15 Revisar la alingacion entre si, de los rodilos que conducen la banda, |Rodillos MEC |2 T k)]

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15

52 Xsrrgclcigr:ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan Generd vie b y 0

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccidn y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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Anexo Instrucciones Técnicas SE-BE-26

/) MENUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIGO: MA-FM-01-03
\ VERSION: 3
Vo ; e GESTION DE MANTENIMIENTO CECER: 20190312
" | MANTENTMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-BE-26 Banda de enfardadora
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cP F TE

0L Rewsar estado.de Igs chumaceras. Verificar que los tornillos que la ChuaCeras vie y n
Sujetan esten bien ajustados.

0L Rewsar.estado e los rodlllos.que conducen la banda. Verificar a no Rodios Ve It 1 5
presencia de holgura con el efe.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

0120 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto recuctor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto recuctor LB | M R
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Mol reductr o y n
moto reductor.

0% Revisar el estado de la bgnda y Su empalme. Verificar que no Banch ransporador Ve y 0
presente desgaste excesvo

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

o Limpiar Ios respwade-r,os el recuctor de velocidad para prevenir Moo reductr o S ;
acumulacion de presion.

(5.13 Verificar tension y alineacion de la banda transportadora. Banda transportadora MEC |1 S Rl

05.15 Revisar la alineacion entre si, de los rodillos que conducen la banda. - |Rodillos MEC |2 T Kl

(5.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor, Moto reductor MEC |1 T 15

5 X;rrgclci;:ajuste e a torileria, en especial las partes que presentan Generl vie b y @

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccidn y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidn y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo 31 Instrucciones Técnicas SE-VT
Anexo Instrucciones Técnicas SE-VT-01

A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODICO: MA-FH-01-03
r VERSION: 3
G uonote GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
77w | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-VT-01 Ventilador harina
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tomillos que la

0105 . o { TR | chumaceras MEC 1 M5
sujetan esten bien ajustacos.

0116 Revisar el halanceo del rotor. Rotor MEC |1 T 90
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. Verificar

01.20 que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M 30
funcione.
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M 30
adecuado 0 en su defecto cambiar completamente.

03 Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moto reductor AUl M 5
moto reductor.
Revisar el estado fisico del rotor. Verificar que no presente grieta:

047 evisar el estado fisico del rotor. Verific ‘que o presente grietasy |o VEC b M 50
que las aletas no presentes desgaste excesivo.

03.11 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M 30

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 SM 60

0410 Limpiar Ios resplrade.r/os del reductor de velocidad para prevenir Moo reductor AU I s 5
acumulacion de presion.
Limpiar con aire comprimido obstrucciones y suciedad de los . "

. . . _ |Respiradores y rejillas de los

04.20 respiradores y rejllas de proteccion ubicadas en la entrada y salida ductos MEC |1 Q 15
del ducto.
Limpiar el rotor con vapor , chorr ire comprimi ll

L piar el rotor con vapor , chorro de agua, aire comprimido y cepillo Rotor VEC It Q 2
de alabe.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las partes que presentan

0520 Ceard) PECIEL 4 ArEEs QUe PIESENN | coneral MEC P M
vibracion.

530 Rewsa.r .ell estado y la alineacion de las poleas del sistema de Poleas de transiision VEC It T 5
transmision.

05.32 Revisar la alineacion del conjunto rodamientos-rotor-campana. Rotor y campana MEC |2 T 60

53 Rewsar .e,I desgaste y tension de las correas del sistema de Corteas de transmision vee T 5
transmision.

P: Personal a cargo de la instruccion técnica (MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccidén técnica ( 01l: Inspeccién y/o verificacién, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacidén y/o tensidén, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracién )
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Anexo 32 Instrucciones Técnicas SE-EX
Anexo Instrucciones Técnicas SE-EX-01

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOYO CODIG0: MA-F-O1-D:
¢ VERSION: 3
v ' e GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
*9 7k | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1
| INSTRUCCIONES TECNICAS
SECCION CODIGO SECCION CODIGO EQUIPO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-EX-01 Esclusa
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P CP F TE

Revisar estado de las chumaceras. Verificar que los tornilos que la

0105 . . ; ; Chumaceras MEC |1 M 15
Sujetan esten bien ajustados.
Revisar el estado del sistema eléctrico del moto reductor. verificar

0120 Que el arranque sea adecuado y que el sistema de proteccion Moto reductor ELE |1 M Rl
funcione,
Verifique la calidad y el nivel de aceite de la caja reductora (moto

01.26 reductor) . En caso de ser necesario completar hasta el nivel Moto reductor LB |1 M Rl
adecuado o en su defecto cambiar completamente.

0LE Verificar fugas en juntas y adecuado ruido de funcionamiento del Moo reductr o y 5
moto reductor.

0311 Lubricar las chumaceras. Chumaceras LUB |2 M Rl

0312 Lubricar el conjunto pifion-cadena del sistema de transmision. Pifiones y cadena LUB |2 M Rl

04.08 Limpiar con electriwell el moto reductor. Moto reductor MEC |1 M 60

0 Limpiar Ios resp|rade.r,os (el reductor de velocidad para preveni Mot redictr o S :
acumulacion e presion.
Revisar estado y alineacion de los pifiones del sistema de "

5.4 ey d Piones MEC M
transmision,

517 Virllflcar ajuste del anclaje del sistema de transmision de potencia Piioes ycadea vie T 5
(pifion-cadena)
Revisar el estado y tensionamiento de la cadena del sistema de

(5.8 o ey Cadena MEC M
transmision.

05.19 Verificar ajuste del anclaje del moto reductor. Moto reductor MEC |1 T 15
Verificar ajuste de la tornillerfa, en especial las parte que presentan

50 e J PECRLES AT QUE IESEEN MEC M

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar

general u Operario de produccién) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n
afios) - IT: Instruccién técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacién, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacion y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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Anexo 33 Instrucciones Técnicas SE-FM

Anexo Instrucciones Técnicas SE-FM-01

/) MANUAL DE PROCESOS DE APOY0 CODG0: MA-Mi-01-03
\ VERSION: 3
Vo ; ol GESTION DE MANTENTMIENTO e 20050312
"S5 | MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS |PAGINA: 1 de 1

| INSTRUCCIONES TECNICAS

SECCION CODIGO SECCION C0DIGO EQUIRO NOMBRE DEL EQUIPO
Empacado SE SE-FM-0L Filtro de manguills
IT DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD COMPONENTE P cp F TE
0L17 verificar la correcta tension de las mangas. Mangas AYU |l M 10
Revisar el las mangas. Comprobar que ninguna presen
0L Bvisar ¢ estaqo (e las mangas. Comprobar que ninguna presente Mangs I y 0
esgaste excesivo.
Revi I I . Verii
0L evisar que el estado de aestrgctura erificar qug 10 presente S Wb y 0
roturas en soldaduras y que la pintura no este corroida.
050 Revisar el estado de las tuberias y conductos. Verificar que no Toberasy s Ve b y 0
presenten rofuras.
Verificar ajuste e la tornilleria, en especial las parte que presentan
05.20 i Ceneral MEC |2 M 60

P: Personal a cargo de la instruccion técnica(MEC: Mecanico, LUB: Lubricador, ELE: eléctrico, AYU: Auxiliar
general u Operario de produccion) - CP: Cantidad de personas - TE: Tiempo estimado(En minutos) -F: Frecuencia
( D: Diario, S§:Semanal, Q:Quincenal, M:Mensual, B:Bimestral, T:Trimestral, SM:Semestral, A:Anual, nA: Cada n

afios) - IT: Instruccion técnica ( 01: Inspeccion y/o verificacion, 02: Cambio, 03: Lubricacion, 04: Limpieza,

05: Ajuste, alineacion y/o tension, 06: Mantenimiento, 07: Pintura, 08: Calibracion )
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo seccion empaquetado
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A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
> VERSION: 2
Vougronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 4
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO bl ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
2 (3 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|3435(36(37(38(39(40|41|42|43|44|45(46(47|48|49|50|51|52
SE-EA-01 Empacadora de PLANEADO
arrroz EJEUTADO
SE-EA-02 Empacadora de PLANEADO
arrroz EJEUTADO
El PLANEAD
SE-EA-03 mpacadora de 0
arrroz EJEUTADO
SE-EA-04 Empacadora de PLANEADO
arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora de PLANEADO .
arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora de PLANEADO .
arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora de PLANEADO .
arrroz EJEUTADO
SE-EA-08 Empacadora de PLANEADO .
arrroz EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora ELENEADO
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EF-02 Enfardadora 0 .
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora .
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora ELENEADO .
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EL-01 Elevador 0 .
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-02 Elevador ELANEADO
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EL-03 Elevador 0
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador ELANEADO
EJEUTADO
SE-TB-01 Transportador de PLANEADO
banda EJEUTADO
T PLANEAD
SE-TB-02 ransportador de 0
banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transportador de PLANEADO
banda EJEUTADO
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A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO Z
< y VERSION: 2
& coagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 2 de 4
PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO bid ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
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 (4950|5152
SE-TB-04 Transportador de PLANEADO
banda EJEUTADO
T PLANEAD
SE-TB-05 ransportador de 0
banda EJEUTADO
T PLANEAD
SE-TB-06 ransportador de 0
banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transportador de PLANEADO .
banda EJEUTADO
ST-TB-12 Transportador de PLANEADO
banda EJEUTADO
T PLANEAD
ST-TB-13 ransportador de 0
banda EJEUTADO
T PLANEAD
SE-TS-01 ranépor‘Fador 0
sin fin EJEUTADO
SE-TS-02 Tranépor?ador PLANEADO
sin fin EJEUTADO
SE-VP-01 Verificador de PLANEADO .
peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD
SE-VP-02 erificador de 0
peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD
SE-VP-03 erificador de 0
peso EJEUTADO
Verificador de PLANEADO
SE-VP-04
peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificador de PLANEADO
peso EJEUTADO
lasifi PLANEAD
SE-CE-02 Clasi 1ca<:iora 0
electronica EJEUTADO
PLANEADO
SE-CM-01 Cosedora manual .
EJEUTADO
PLANEADO
SE-CM-02 Cosedora manual .
EJEUTADO
SE-CM-03 Cosedora manual ELANEADO .
EJEUTADO
PLANEAD
SE-CM-04 Cosedora manual 0 .
EJEUTADO
PLANEADO
SE-CM-05 Cosedora manual .
EJEUTADO
SE-F0-02 Eq‘ullpo PLANEADO
fortificdor EJEUTADO
SE-BB-01 Bascula PLANEADO
empacadora de EJEUTADO
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A CODIGO: MA-FM-01-04
{ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
J VERSION: 2
V[DVE,MH,DITE GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 3 de 4
PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO bl ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
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 (4950|5152
SE-BB-02 Bascula PLANEADO
empacadora de EJEUTADO
SE-BB-03 Bascula PLANEADO
empacadora de EJEUTADO
PLANEADO
SE-EM-01 |Estibador manual .
EJEUTADO
PLANEADO
SE-TP-01 Tripper
EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-02 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-03 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-05 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-06 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-07 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-08 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-09 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-10 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
Banda de PLANEADO
SE-BE-12
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-13 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
Banda de PLANEADO
SE-BE-16
enfardadora EJEUTADO
Banda de PLANEADO
SE-BE-17
enfardadora EJEUTADO
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A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
L (N VERSION: 2
VL'U“:,..;HUFIE GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 4 de 4
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO bl ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
2|13(4|5]|6]|7]8 910111213141516171&192021222324252627282930313233343536373839404142“444546474849505152
SE-BE-18 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
B PLANEAD
SE-BE-10 anda de 0
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-20 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-21 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
B PLANEAD
SE-BE-22 anda de 0
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-23 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
B PLANEAD
SE-BR-24 anda de 0
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-25 Banda de PLANEADO
enfardadora EJEUTADO
SE-BE-26 Banda de PLANEADO .
enfardadora EJEUTADO
Vi il PLANEAD
SE-VT-01 entl‘ador 0
harina EJEUTADO
PLANEADO
SE-EX - 01 Esclusa
EJEUTADO
SE-VM-01 Fllt?o de PLANEADO
manguillas EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EA-01
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Py CODIGO: MA-FM-01-04
Q MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
S VERSION: 2
©'woagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
[ PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMERE DEL ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO |  JUNIO | JULIO | AGOSTO | SEPT. | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 5152
SE-FA-01 Empacadora 01.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD
SE-EA-1 | FmPacadoral ) 4 o
de arrroz EJEUTADO | | || [ ||
SE-EA-01 Empacadora 01.18 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] | ] || ||
SE-EA-01 Empacadora 01.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] || || ||
SE-FA-01 Empacadora 01.24 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | | || [ ||
E PLANEAD
SE-ga-1 | mpacadoral g o
de arrroz EJEUTADO - . - -
SE-EA-01 Empacadora 01.26 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] | || ||
SE-FA-01 Empacadora 01.27 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] | || ||
E PLANEAD
SE-EA-1 | Fmpacadoral o
de arrroz EJEUTADO | |
SE-EA-01 Empacadora 02.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-FA-01 Empacadora 03.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-FA-01 Empacadora 03.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | | [
E PLANEAD
SE-Ea-1 | EmPacadoral g 4 0
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-EA-01 Empacadora 04.07 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-FA-01 Empacadora 04.08 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | |
E PLANEAD
SE-EA-1 | EmPacadoral , o o
de arrroz BJEUTADO || ||
SE-EA-01 Empacadora 05.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-FA-01 Empacadora 05.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
E PLANEAD
SE-EA-1 | EmPacadoral o g o
de arrroz EJEUTADO | | [
SE-EA-01 Empacadora 05.20 PLANEADO . - . . . - . .
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-EA-01 Empacadora 06.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-FA-01 Empacadora 06.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO |
E PLANEAD
SE-Ea-1 | Empacadoral g o
de arrroz EJEUTADO
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py

CODIGO: MA-FM-01-04

PN MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
3 VERSION: 2
@ woagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
[ PROGRAMACTON DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMERE DEL ENERO | FEBRERO |  MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | SEPT. | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 2|3 5 718 (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 (4445|4647 |48|49|50|51]52
S e p— NN NN NN NN NN EEENNNENNENN
de arrroz EJEUTADO | ] || || ||
SE-EA-02 Empacadora 01.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | | || | |
E PLANEAD
SE-EA-02 | mPacadoral g o
de arrroz EJEUTADO | | || || ||
SE-FA-02 Empacadora 01.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] | || ||
SE-EA-02 Empacadora 01.24 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] | ] | ] | ]
E PLANEAD
sE-pa-0z | Empacadoral oy g o
de arrroz EJEUTADO | | || | |
E PLANEAD
SE-EA-02 | FmPacadoral ) g o
de arrroz EJEUTADO || || | ]
SE-FA-02 Empacadora 01.27 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] | || ||
SE-EA-02 Empacadora 01.35 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
E PLANEAD
sE-pa-02 | EPPecadoral o) o) o
de arrroz EJEUTADO | | ||
SE-FA-02 Empacadora 03.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO ||
SE-EA-02 Empacadora 03.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] | ]
E a PLANEAD
SE-EA-02 | PACAtOral 43 g3 o
de arrroz EJEUTADO | |
E PLANEAD
SE-EA-02 | mPacadoral , o o
de arrroz EJEUTADO ||
SE-FA-02 Empacadora 04.08 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ] ||
SE-EA-02 Empacadora 04.09 PLANEADO
de arrroz FJEUTADO | ] | ]
E PLANEAD
sE-pa-02 | ErPecadoral g o) o
de arrroz EJEUTADO | | | |
SE-FA-02 Empacadora 05.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO | ]
SE-EA-02 Empacadora 05.19 PLANEADO
de arrroz FJEUTADO | ] ||
SE-EA-02 Empacadora 05.20 PLANEADO . . . . . . . .
de arrroz EJEUTADO | |
E PLANEAD
SE-EA-02 | Pacadoral g 4 o
de arrroz EJEUTADO || ||
SE-FA-02 Empacadora 06.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO ||
E a PLANEADO
SE-ER-02 | 1PACACOTR g6 o3
de arrroz EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EA-03

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
9 VERSION: 2
Vmujwnorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
B MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|2(3|af5]|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
El PLANEAD!
sE-ga-3 | EMpacadoral gy o o
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-EA-03 | Empacadoral o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-03 | Fmpacadoral ) g o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-03 | Fmpacadoral ) o, o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 01.24 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 01.25 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 01.26 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 01.27 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 01.35 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 02.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 03.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-ER-03 | MPACACOTR 43 g7
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-EA-03 | MPACACOTA 43 o3
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 04.07 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEAD!
SE-EA-03 | PACAtOral gy g 0
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
sE-pa-03 | Empacadoral o, o 0
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-pa-03 | Empacadoral oo o o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-ga-03 | Empacadoral o o o
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-EA-03 | Empacadoral o g o
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-EA-03 | Empacadoral o o, o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-03 | Empacadoral g o o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-03 | Empacadoral g o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-03 Empacadora 06.03 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EA-04

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
9 VERSION: 2
V[Uu:,u.ﬂOftE GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO Ir ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|2(3|4af5|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 |4546/|4748|49|50 (51|52
SE-FA-04 Empacadora 01.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-04 Empacadora 01.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-04 Empacadora 01.18 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-014 Empacadora 01.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-Ea-04 | FmPacadozal g o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-04 | EMPacadoral ) g o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-04 | EPacadoral g o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-Ea-04 | EPacadoral o, o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-04 Empacadora 01.35 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-04 Empacadora 02.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-04 Empacadora 03.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-04 Empacadora 03.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
Ej d PLANEADO
SE-EA-04 | PECACOTA g3 o3
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-04 Empacadora 04.07 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-04 Empacadora 04.08 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-04 Empacadora 04.09 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-04 Empacadora 05.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-04 Empacadora 05.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-04 | FPacadoral o g o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-04 | EPacadoral o o, o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-ga-4 | EMPACadoral oo o o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-pa-04 | EmPacadoral og o) o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD(
sE-pa-04 | EmPacadoral og o 0
de arrroz EJEUTADO




Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-EA-05
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& CODIGO: MA-FM-01-04
¢ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
Q, > VERSION: 2
%ﬂuytuﬂﬂfte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
) MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | SEPT. | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 52
SE-EA-05 Empacadora 01.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 01.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 01.18 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-05 | Empacadoral ) o, o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-05 | Empacadoral ) o, o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 01.25 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 01.26 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 01.27 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 01.35 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-ga-5 | Empacadoral o) o o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-05 | Empacadoral g o o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 03.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 03.03 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 04.07 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 04.08 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-05 | Empacadoral ,, o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-05 | Empacadoral o o o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 05.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 05.19 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 05.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
sE-pa-05 | Empacadoral og o 0
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-05 | Empacadoral g o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-05 Empacadora 06.03 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EA-06
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(A

@ oagronorte

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO: MA-FM-01-04

VERSION: 2

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

NOMBRE DEL ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO |  JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 52
SE-EA-06 Empacadora 01.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 01.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 01.18 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 01.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 01.24 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 01.25 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 01.26 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-06 | mpacadoral ) o, o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-06 | mpacadoral ) o
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-Ea-0g | EmPacadoral o) o o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-ga-0g | Empacadoral oq o) o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-pa-06 | ETPacadoral oq o 0
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
sE-pa-06 | ETPacadoral oq g 0
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 04.07 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-EA-06 | 10CCACOTR g gg
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-EA-06 | 0CCACOTR g g9
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-EA-06 | 0CCAOTR g5 01
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 05.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 05.19 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 05.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 06.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 06.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-06 Empacadora 06.03 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
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A . B CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
VERSION: 2
W coagranorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMERE DEL ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO |  JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO Ir ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 51|52
E PLANEAD!
sE-ga-7 | EMpacadoral g o o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora 01.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-07 Empacadora 01.18 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-07 Empacadora 01.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-ga-7 | Empacadozal gy o
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-Ea-07 | Empacadoral g o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora 01.26 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora 01.27 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-07 Empacadora 01.35 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-07 Empacadora 02.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-ga-7 | EMPacadozal gq o) o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-ga-07 | Empacadoral s o o
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-EA-07 | MPECACOTA 43 o3
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora 04.07 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-07 Empacadora 04.08 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora 04.09 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
sE-ga-7 | Empacadoral og o) o
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora 05.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-07 Empacadora 05.19 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-07 Empacadora 05.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-07 Empacadora 06.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-ga-07 | Empacadoral g o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
sE-ga-07 | Empacadoral g 0
de arrroz EJEUTADO




Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-EA-08

348

V'Y CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 3
: VERSION: 2
© congronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO |  JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO Ir ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 51|52
E PLANEAD!
sE-pa-0g | PrPecadoral o) o) o
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-08 Empacadora 01.02 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-08 Empacadora 01.18 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-08 Empacadora 01.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
sE-ga-0g | Empacadoral g o
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-08 Empacadora 01.25 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-08 Empacadora 01.26 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
sE-pa-0g | Prpacadoral o) o
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-08 Empacadora 01.35 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-08 Empacadora 02.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-EA-08 | 1PACACOTA g3 g3
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-EA-0g | EmPacadoral s 4 o
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-08 Empacadora 03.03 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
SE-EA-08 Empacadora 04.07 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
se-pa-0g | ETPacadoral o, o9 o
de arrroz EJEUTADO
E PLANEAD!
SE-EA-0g | EmPacadoral o o
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-08 Empacadora 05.01 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
E) d PLANEADO
SE-EA-08 | 1PACACOTA g5 g7
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
sE-pa-0g | EmPacadoral oo g o
de arrroz EJEUTADO
SE-FA-08 Empacadora 05.20 PLANEADO
de arrroz EJEUTADO
El d PLANEADO
SE-ER-08 | CCCAOTR g6 01
de arrroz EJEUTADO
El d PLANEADO
SE-EA-08 | 1PECACOTRL g6 g
de arrroz EJEUTADO
El PLANEAD!
SE-EA-0g | Empacadoral g g o
de arrroz EJEUTADO
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Anexo 36 Programacion mantenimiento preventivo SE-EF-
Anexo . Programacion mantenimiento preventivo SE-EF-01

‘ CODIGO: MA-FM-01-04
4 MANUAL DE PROCESOS DE APOYO :
: VERSION: 2
Voogrongtz GESTION DE MANTENIMIENTO —
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS TR
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
i 1|12 (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
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.02 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.03 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.04 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.18 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 01.19 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.20 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.24 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 01.25 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.26 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 01.27 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 01.35 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 03.03 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 03.04 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 03.05 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 04.07 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 04.08 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 04.09 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 05.04 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 05.05 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 05.19 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 05.20 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 06.01 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 |Enfardadora| 06.02 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-01 Enfardadora| 06.03 PLANEADO
EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EF-02

é CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO :
x VERSION: 2
VW"HW”,ME GESTION DE MANTENIMIENTO o IS
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS AT oo 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGosTO SEPT. OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODICD Ir ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|12 (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
SE-EF-02 |Enfardadora| 01.02 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 01.18 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 01.19 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 01.24 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-02 Enfardadora| 01.25 PLANFADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 01.27 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 01.31 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 03.03 PLANFADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 03.06 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-02 |Enfardadora| 03.07 0
EJEUTADO
SE-EF-02 Enfardadora| 03.08 PLANFADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 04.07 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-02 Enfardadora| 04.09 0
EJEUTADO
SE-EF-02 Enfardadora| 05.04 PLANFADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 05.06 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-02 Enfardadora| 05.07 0
EJEUTADO
SE-EF-02 Enfardadora| 05.08 PLANFADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 05.19 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-02 Enfardadora| 05.20 0
EJEUTADO
SE-EF-02 Enfardadora| 06.01 PLANFADO
EJEUTADO
SE-EF-02 |Enfardadora| 06.02 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-02 Enfardadora| 06.03 0
EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EF-03

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO =
VERSION: 2
V[OM,N”U"‘E GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 11
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO | FEBRERO | MARZO [ aBriL | mavo | JUNIO [ gurzo [  acosto [ SEPT. | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
cop1Go ir ACTIVIDAD
EQUIPO 1|2 51|52
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.01
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.02
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.03
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-03 Enfardadora| 01.18 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-03 Enfardadora| 01.19 0
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.20 PLANBADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.24 PLANBADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.25 PLANBADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.26 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.35 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 01.52 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 03.03 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 03.06 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 03.09 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 03.10 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora| 04.07
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora| 04.08
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora| 04.09
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-03 Enfardadora| 05.07
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-03 Enfardadora| 05.09 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-03 Enfardadora| 05.10 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-03 Enfardadora| 05.11 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-03 Enfardadora| 05.19 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-03 Enfardadora| 05.20 0
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 06.01 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 06.02 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-03 Enfardadora| 06.03 PLANEADO
EJEUTADO




Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-EF-04
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& CODIGO: MA-FM-01-04
‘ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO =
> VERSION: 2
Vmu:,wnorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
[ PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO | FEBRERO | MARZO | aBrin | mavo | JUNIO JULIO AGOSTO SEPT OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
cop1Go ir ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1] 2 5152
SE-EF-04 Enfardadora| 01.01 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-04 |Enfardadora| 01.02 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EF-04 Enfardadora| 01.03 0
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 01.18 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 01.19 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-04 Enfardadora| 01.20 0
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 01.24 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 01.25 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-04 |Enfardadora| 01.26 FLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EF-04 Enfardadora| 01.35 0
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 01.52 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-04 Enfardadora| 03.03
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-04 Enfardadora| 03.06 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EF-04 Enfardadora| 03.09 0
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 03.10 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 04.07 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-04 Enfardadora| 04.08 0
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 04.09 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 05.07 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-04 Enfardadora| 05.09
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EF-04 Enfardadora| 05.10 0
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 05.11 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-04 Enfardadora| 05.19
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EF-04 Enfardadora| 05.20 0
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 06.01 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EF-04 Enfardadora| 06.02 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EF-04 Enfardadora| 06.03
EJEUTADO
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Anexo 37 Programacion mantenimiento preventivo SE-EL
Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EL-01

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
L VERSION: 2
W agionarte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
] MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1[2]34a]s 6“8 9 10W12 13|14 [15]16[17 13W20 21 22%24 2526272829 3oﬂaz 33 34ﬁas 37]38]39 [40] a1 AZE“ 15 MW“ 19505152
SE-EL-01 | Elevador | 01.05 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-01 Elevador 01.06 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EL-01 Elevador | 01.07 ELANEARO
EJEUTADO
SE-EL-01 Elevador 01.20 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EL-01 Elevador 01.26 0
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 01.35 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 01.36 FLAEAN
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 01.37 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 01.38 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 03.11 ELANERDO
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 03.12 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-01 Elevador 04.08 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EL-01 Elevador | 05.12 ELANEARO
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EL-01 Elevador 05.15 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EL-01 Elevador 05.16 0 . . . . . .
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EL-01 Elevador 05.17 0
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 05.18 ELANEADO || || || || || |
EJEUTADO
SE-EL-01 | Elevador | 05.19 ELANEADO
EJEUTADO
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Anexo Programacién mantenimiento preventivo ST-TL-18

A CODIGO: MA-FI-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO
( VERSION: 2
Vongronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|2(3[4|5]|6|7[8]9]10|11(12(13|14|15|16[17|18)|19|20(21|22|23 24 (2526|2728 (29(30(31|32|33(34(35|36|37(38(39|40|41 |42 (43|44 |45|46 (47 (4849|5051 52
PLANEAD
ST-EL-18 Elevador [ 01.05 0
EJEUTADO
PLANEAD!
ST-EL-18 Elevador | 01.06 0
EJEUTADO
PLANEAD!
ST-EL-18 Elevador | 01.07 0
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 01.20 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
ST-EL-18 Elevador | 01.26 0
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 01.35 ELANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 01.36 ELANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 01.37 ELANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 01.38 ELANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 03.11 ELANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 03.12 ELANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 04.08 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
ST-EL-18 Elevador | 05.12
EJEUTADO
PLANEADO
ST-EL-18 Elevador | 05.15
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 05.16 ELANERDO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 05.17 PLANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 05.18 ELANEADO
EJEUTADO
ST-EL-18 Elevador | 05.19 ELANEADO
EJEUTADO
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Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-EL-02

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
( 9 VERSION: 2
W ongronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO bid ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|2(3[4a|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 505152
SE-EL-02 Elevador | 01.05 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-02 Elevador | 01.06 ELANERDO
EJEUTADO
SE-EL-02 Elevador | 01.07 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-02 Elevador | 01.20 0
EJEUTADO
SE-EL-02 | Elevador | 01.26 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-02 Elevador | 01.35 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-02 Elevador | 01.36 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-02 Elevador | 01.37 0
EJEUTADO
SE-EL-02 Elevador | 01.38 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-02 | Elevador | 03.11 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-02 Elevador | 03.12
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-02 Elevador | 04.08 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-02 Elevador | 05.12 0
EJEUTADO
SE-EL-02 | Elevador | 05.15 ELANERDO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-02 Elevador | 05.16
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-02 Elevador | 05.17 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-02 Elevador | 05.18 0
EJEUTADO
SE-EL-02 | Elevador | 05.19 ELANERDO
EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EL-03

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
( . VERSION: 2
@ oagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
' MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO 7 ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 112|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
PLANEADO
SE-EL-03 Elevador [ 01.05
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-03 Elevador [ 01.06
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-03 Elevador | 01.07 0
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 01.20 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 01.26 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 01.35 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 01.36 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 01.37 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 01.38 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 03.11 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 03.12 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 04.08 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-03 Elevador | 05.12
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-03 Elevador | 05.15
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 05.16 ELANERDO
EJEUTADO
SE-EL-03 Elevador | 05.17 PLANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-03 Elevador | 05.18
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-03 Elevador | 05.19
EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EL-04

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO ,
> VERSION: 2
©congronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|2(3[4|5]|6|7[8]9]10|11(12(13|14|15|16[17|18)|19|20(21|22|23 24 (2526|2728 (29(30(31|32|33(34(35|36|37(38(39|40|41 |42 (43|44 |45|46 (47 (4849|5051 52
PLANEAD
SE-EL-04 Elevador | 01.05 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-04 Elevador | 01.06 0
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-04 Elevador | 01.07 0
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 01.20 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEAD!
SE-EL-04 Elevador | 01.26 0
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 01.35 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 01.36 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 01.37 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 01.38 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 03.11 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 03.12 ELANEADO
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-04 Elevador | 04.08
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-04 Elevador | 05.12
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EL-04 Elevador | 05.15
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 05.16 ELANERDO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 05.17 PLANEADO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 05.18 ELANEADO
EJEUTADO
SE-EL-04 Elevador | 05.19 ELANEADO
EJEUTADO




Anexo 38 Programacion mantenimiento preventivo SE-TB
Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-TB-01
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4 CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APQOYO 7
3 VERSION: 2
© congronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIEO NEINE SHB 9 10W12 13[14]15]16[17 18%20 21 22%24 25[26[27] 2829 3oﬂ32 3 34ﬁas 3738 [39]0]a1 42%44 15 MW“ 4950 [51] 52
SE-TB-01 Transporta 01.05 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-01 Transporta 01.06 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-01 Transporta 01.20 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-mB-01 | TOMSPOTER) gy o 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-18-01 | OPSPOTER) gy 35 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-18-01 | ORSPOTER) gy 5 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-TB-01 | LASPOTER) g g 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Tg-01 | TTARSPOTER) gy gy 0
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-01 | LoUePOTERN 03,1
dor banda EJEUTADO
SE-TB-01 Transporta 03.13 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-01 Transporta 04.08 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
gy |Tramseortal oo PLANEADO | | | | | | | | | | | | | | | |
dor banda EJEUTADO
SE-TB-01 Transporta 05.15 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-01 Transporta 05.17 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-01 Transporta 05.18 PLANEADO . . . . . . . .
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-18-01 | ePSPOTER) s pg 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-TB-01 | LAnSPOTER ) g o 0
dor banda EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-TB-02

A CODIGO: MA-FM-01-04
P MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
3 VERSION: 2
© congronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIEO 12]3]4]s GHB 9 10W12 1314 (15|16 |17 18%20 21 22Wz4 2526|2728 {29 30#32 3 34iss 373839 |40 |41 42%44 45 45W4a 4950 {5152
T PLANEAD!
se-18-02 | TERSPOTER| gy 0 0
dor de EJEUTADO
SE-TB-02 Transporta 01.06 PLANEADO
dor de EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-02 | TOSPOTRRY g1 g0
dor de EJEUTADO
T PLANEAD!
se-18-02 | TERSPOTER| gy g 0
dor de EJEUTADO
SE-TB-02 Transporta 01.35 PLANEADO
dor de EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-02 | o oPORRR) o138
dor de EJEUTADO
T PLANEAD!
se-mp-02 | TTOTSPOTER) gy 3 0
dor de EJEUTADO
SE-TB-02 Transporta 03.11 PLANEADO
dor de EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Tg-07 | TTERSPOTER) s gy 0
dor de EJEUTADO
T PLANEAD!
SRR R I ERE 0
dor de EJEUTADO
SE-TB-02 Transporta 04.08 PLANEADO
dor de EJEUTADO
N pe = PLANEADO | | | | | | | | | | | | | | | |
dor de EJEUTADO
T PLANEAD!
se-me-0p | TOMSPOTER) g5 45 0
dor de EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-02 | TCSPOTRR) g5 a7
dor de EJEUTADO
I pe = PLANEADO | | | | | | | | | | | | || | |
dor de EJEUTADO
SE-TB-02 Transporta 05.19 PLANEADO
dor de EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-02 | TOUSPOTRRY g5 g
dor de EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-TB-03

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
; VERSION: 2
© cougronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO b ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 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 (3738|3940 (41|42 (43 (4445|4647 4849 50]51 |52
SE-TB-03 Transporta 01.05 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 01.06 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 01.20 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-1B-03 | OMSPOTER) gy o 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 01.35 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
Se-1B-03 | OMSPOTER) gy 5 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 01.30 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 03.11 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 03.12 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
Se-1B-03 | OMSPOTER) g3 43 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 04.08 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
Se-TB-03 | OMSPOTER) g5 4y 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 05.15 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
Se-1B-03 | OMSPOTER) g5 45 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-03 Transporta 05.18 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-1B-03 | OMSPOTER) g5 4 0
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-03 | CUSPOTRRY g5 g
dor banda EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-TB-04

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APQYO 7
q VERSION: 2
©wagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO b ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|2(3[4afs5|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 (4950|5152
T PLANEAD!
se-13-04 | ePSPOTER) gy g 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-18-04 | TeRSPOTER) gy g 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-mB-0u | TTAMSPOTER) gy g9 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
Se-TB-0u | TTMSPOTER) gy o 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 01.35 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 01.38 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 01.39 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 03.11 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 03.12 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 03.13 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 04.08 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 05.14 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-04 Transporta 05.15 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-Tp-04 | TTATSPOTER) g5 45 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Tg-04 | TTANSPOTER) g g 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Tg-04 | TTANSPOTER) g 4 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEADI
SE-TB-04 | TASPOTER| g o 0
dor banda EJEUTADO
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Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-TB-05

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO T
( Y VERSION: 2
© congronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO b ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2(3[4afs|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 (4950|5152
T t PLANEADO
SE-B-05 | TRNSPOTRRL g1 g5
dor banda EJEUTADO
SE-TB-05 Transporta 01.06 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-TB-05 | TANSPOTEA] 1 oy 0
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-B-05 | ANSPOTRAL g1 gg
dor banda EJEUTADO
SE-TB-05 Transporta 01.35 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-TB-05 | EUSPOTER) gy 5 0
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
sE-B-05 | TAUSPOTRRL g1 39
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-TB-05 ransporta 03.11 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-TB-05 | TEUSPOTER) g5 4y 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-05 Transporta 03.13 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-TB-05 | TTAMSPOTERN oy og 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Tg-05 | TTARSPOTER) g gy 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-05 Transporta 05.15 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
Se-mB-05 | OMSPOTER) g5 45 0
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-05 | CUSPOTRR) g5 g
dor banda EJEUTADO
SE-TB-05 Transporta 05.19 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-18-05 | 2PSPOTER | g5 o 0
dor banda EJEUTADO
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Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-TB-06

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO p
( VERSION: 2
V(U,:‘,HUFIE GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO hid ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2(3[4f5|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 (4950|5152
SE-TB-06 Transporta 01.05 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 01.06 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-1B-06 | OMSPOTER) gy 99 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB06 Transporta 01.26 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 01.35 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-1B-06 | OMSPOTER) gy 3 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 01.30 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 03.11 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 03.12 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 03.13 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sE-18-06 | oPPOTER) gy 0 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 05.14 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-TB-06 | Lo oPOr™3) 05,15
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
Se-mB-06 | OMSPOTER) g5 45 0
dor banda EJEUTADO
SE-TB-06 Transporta 05.18 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Te-0 | eRSPOTER) g g 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
se-1B-06 | OMSPOTER) g5 99 0
dor banda EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-TB-07
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A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
«™N VERSION: 2
©wagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO bid ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIEO 2[3]a]s sHs 9 10W1z 1314 15[ 1617 IBWZO 21 22%24 2526 {2728 29 3oﬁ3z 3 34%36 373839 [ 40 [ a1 42%44 I 45W4a 49505152
SE-TB-07 Transporta 01.05 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 01.06 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 01.20 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 01.26 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 01.35 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 01.38 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 03.11 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 04.08 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 05.15 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 05.19 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
SE-TB-07 Transporta 05.20 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo ST-TB-12

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
N VERSION: 2
© ogronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO bt ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2(3[4afs5|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 (4950|5152
ST-TB-12 Transporta 01.05 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sT-tB-12 | TRSPOTER N g1 g 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD
sT-tB-12 | TPANSPOEERY g g 0
dor banda EJEUTADO
ST-TB-1 Transporta 01.26 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
§T-Te-1p | TTANSPOTEA) 4y g5 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sT-1B-17 | TPANSPOIER) gy 3 0
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
sT-B-12 | TRRSPOTRRAL g1 g
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
§T-Te-1p | TTANSPOTEA) 43 4 0
dor banda EJEUTADO
ST-TB-1 Transporta 03.12 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
sT-1B-12 | TRRSPORRRL 03 43
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
§T-Te-17 | TEARSPOIER] oy o 0
dor banda EJEUTADO
ST-TB-1 Transporta 05.14 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
s1-1B-12 | COUSPOTERL 515
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sT-TB-17 | TPANSPOERRY 4o g 0
dor banda EJEUTADO
ST-TB-12 Transporta 05.18 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sT-tB-12 | TRSPOTERN g5 g 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sT-tB-12 | TPANSPOEERY g g 0
dor banda EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo ST-TB-13

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
Y VERSION: 2
W oagionorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
' MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2(3[4fs5|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(3435|36|37|38(39 (40|41 (4243|4445 46|47 (4849505152
ST-TB-13 Transporta 01.05 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sr-me-13 | TRMSPOTER) gy g 0
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 01.20 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 01.26 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 01.35 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 01.38 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
s1-mp-13 | RISPOTER) gy 5 0
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 03.11 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 03.12 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 03.13 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sr-mp-13 | TRRMSPOTER) 4y g 0
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 05.14 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sr-1p-13 | TRAISPOTER) g 4g 0
dor banda EJEUTADO
T t PLANEADO
ST-TB-13 | CUSPOTRRY g5 g7
dor banda EJEUTADO
ST-TB-13 Transporta 05.18 PLANEADO
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
s1-mp-13 | RISPOTER) g5 4 0
dor banda EJEUTADO
T PLANEAD!
sr-1p-13 | TEAMSPOTER) 45 9y 0
dor banda EJEUTADO
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Anexo 39 Programacion mantenimiento preventivo ST-TS
Anexo Programacion mantenimiento preventivo ST-TS-01

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
Y VERSION: 2
V[waﬂom? GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO bt ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 12(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 (4748 (49|50 (51|52
T PLANEAD!
SE-Ts-01 | TRAMSPOTER | o1 s 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-01 | TRAMSPOTER L o1 g 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-01 | TRAMSPOTR L 1 oy 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-01 | TRAMSPOTtRf ) o 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-1-01 | THAUSPOTtA N ) 35 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-1-01 | TRAUSPOTER S g gy 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-1s-01 | TRUSPOTER L ;g 0
dor sinfin EJEUTADO
SE-TS-01 Trans;\)or\ta 0311 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
SE-T3-01 Trans;‘)or‘ta 03.12 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
SE-73-01 TransPorFa 03.14 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-1s-01 | TAPSPORRRL 04 08
dor sinfin EJEUTADO
SE-7S-01 Transporta 05.14 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
SE-TS-01 Transporta 05.17 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-T-01 | TRAMSPOTtRf g5 4 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-01 | TRAMSPOTER | g5 1 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-01 | TRAMSPOTER L g oy 0
dor sinfin EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-TS-02

A CODIGO: MA-FM-01-04
‘ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
VERSION: 2
¥ wagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
h MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO hid ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 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
T t PLANEADO
sE-18-02 | FRPSPORRRL 01 g5
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-02 | TRAMSPOTER | o1 g 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
sE-1s-02 | TRAMSPOTER L ;o 0
dor sinfin EJEUTADO
SE-TS-0 Transgor?a 01.26 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-18-02 | PAUSPORRRL 41 35
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-0p | TRAMSPOTERf g1 gy 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
sE-1-0p | TRAMSPOTER N ;g 0
dor sinfin EJEUTADO
SE-TS-0 Trans;\nor\ta 03.11 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
SE-TS-02 Transporta 03.12 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-0p | TTAMSPOTtRl g 4y 0
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
sE-1s-02 | THAMSPOTER | oy o 0
dor sinfin EJEUTADO
SE-TS-02 Trans;\nor\ta 05.14 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
SE-TS-02 TransPorFa 05.17 PLANEADO
dor sinfin EJEUTADO
T PLANEAD!
SE-Ts-0p | TTAMSPOTERl g 4 0
dor sinfin EJEUTADO
T t PLANEADO
SE-Ts-02 | TRMSROTERL g qg
dor sinfin EJEUTADO
T t PLANEADO
sE-Ts-02 | TRTSROTERL g5 g
dor sinfin EJEUTADO
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Anexo 40 Programacion mantenimiento preventivo SE-VP
Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-VP-01

y Y CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
) Q VERSION: 2
V’cou_»,wnprte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO | SEPT. OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO i ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|2|3|4af5|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 (353637 (38(39|40|41|42|43|44|45|46|47 (48|49 50|51 (52
Verifi PLANEAD!
se-vp-o1 | VeriEicadel o) o o
r de peso EJEUTADO
Verifi
SE-VP-01 erificado 01.06 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 01.18 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 01.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
sE-vp-01 | VerIEEcadol 4 oy o
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 01.24 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 01.25 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
se-yp-o1 | VeriEicadel o) g o
r de peso EJEUTADO
Verifi
SE-VP-01 erificado 01.35 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 01.38 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 03.03 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
sE-vp-1 | VerIEEcadol 5 gy o
r de peso EJEUTADO
Verifi
SE-VP-01 erificado 04.07 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 04.08 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
se-vp-o1 | VeriEicadel oo g o
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
sE-vp-01 | VerEEECadol o g o
r de peso EJEUTADO
spyp_gr | Verificado| PLANEADO || || N N || || || ||
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 05.21 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
se-vp-o1 | VeriEicadel oo o o
r de peso EJEUTADO
Verifi
SE-VP-01 erificado 05.23 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-01 Verificado 06.01 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
se-vp-01 | VeriEEeadel oq o o
r de peso EJEUTADO
Verifi PLANEAD!
sE-vp-01 | VerEEECadol g 4 o
r de peso EJEUTADO




Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-VP-02
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(A

@ wagronorte

MANUAL DE PROCESOS DE APOYO

CODIGO: MA-

FM-01-04

VERSION: 2

GESTION DE MANTENIMIENTO

FECHA: 2015-03-12

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO | SEPT. OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 2|3|4 6|7]|8 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 38|39(40 |41 (42|43 (44 |45(46|47 (48|49 (50|51 (52
SE-VP-02 Verificado 01.05 PLANEADO H H H H H H H H
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.06 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.10 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.18 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.20 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.24 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.25 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.26 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.35 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.38 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 01.43 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 03.03 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 03.11 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 04.07 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 04.08 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
- - | |
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 05.15 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 05.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
se-yp-gp | Verificadol o o5 PLANEADO || | || [ || || || ||
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 05.21 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 05.22 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 05.23 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 05.24 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 06.02 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-02 Verificado 08.01 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-VP-03

»H CODIGO: MA-FM-01-04
‘ 7 MANUAL DE PROCESOS DE APOYO ~
A > VERSION: 2
@ coagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
) MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO | AGOSTO | OCTUBRE | NOVIEMBRE
CODIGO 1T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 2|3(4|5|6|7|8|9|10(11|12(13|14 (15|16 (17|18 (19|20 2223|2425 30|31(32)|33|34|35|36 42 |43 |44 | 45|46 | 47 | 48
SE-VP-03 Verificado 01.05 PLANEADO H H H H H H H H
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.06 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.10 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.18 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.20 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.24 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.25 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.26 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.35 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.38 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 01.43 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 03.03 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 03.11 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 04.07 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 04.08 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
| . | |
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 05.15 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 05.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
| . . |
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 05.21 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 05.22 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 05.23 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 05.24 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 06.02 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-03 Verificado 08.01 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-VP-04

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO ~
3 VERSION: 2
@ coagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
B MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
[ PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO 1T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1|12 |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
SE-VP-04 Verificado 01.05 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.06 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.18 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.20 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.24 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.25 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.26 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.35 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 01.38 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 03.03 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 03.11 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 04.07 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 04.08 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 04.13 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.15 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.10 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.21 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.22 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.23 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.25 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.26 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 05.27 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 06.02 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-04 Verificado 08.01 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-VP-05

CODIGO: MA-FM-01-04
A MANUAL DE PROCESOS DE APOYO =
QP VERSION: 2
VL’D.._.J,_HDJ‘.I? GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
) MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

D NOMBRE DEL w5 JUNIO JULIO AGOSTO OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
EQUIPO 23 (24|25 27 |28 |29 323334 41|42 |43 |44 [45|46[47|48|49[50|51 52
SE-VP-05 Verificado 01.05 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.06 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.18 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.20 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.24 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.25 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.26 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.35 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 01.38 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verif PLANEAD
sE-vp-0s | Verificadol 44 45 o
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 03.11 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 04.07 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 04.08 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 04.13 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.15 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.19 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.10 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.21 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.22 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.23 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.25 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
Verif PLANEAD
sE-vp-0s | Verificadol g og o
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 05.27 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 06.02 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
SE-VP-05 Verificado 08.01 PLANEADO
r de peso EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-CE-02

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
( > VERSION: 2
Vm.j,,nprte_ GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2(3[4afs5|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(3435|36|37|38(39 (40|41 |42|43|44]|45 46|47 (48|49|50]|51]52
SE-CE-02 Clasificad 021 PLANEADO
ora EJEUTADO
lasifi PLANEAD!
se-ce-02 | C1astEiead) ;o 0
ora EJEUTADO
lasifi PLANEAD!
se-ce-02 | C1SLEOAd) ) o 0
ora EJEUTADO
SE-CE-07 Clasificad 01.32 PLANEADO
ora EJEUTADO
SE-CE-02 Clasificad 02.02 PLANEADO
ora EJEUTADO
SE-CE-07 Clasificad 04.09 PLANEADO
ora EJEUTADO
Clasificad PLANEADO
sE-cE-02 | gg g
ora EJEUTADO
SE-CE-02 Clasificad 05.20 PLANEADO
ora EJEUTADO
lasifi PLANEAD!
se-ce-02 | C125tEiead) g5 o 0
ora EJEUTADO
lasifi PLANEAD!
se-ce-0p | CHestECAd) 4 g 0
ora EJEUTADO
SE-CE-02 Clasificad 08.02 PLANEADO
ora EJEUTADO
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Anexo 41 Programacion mantenimiento preventivo SE-CM
Anexo Programacién mantenimiento preventivo SE-CM-01

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APQOYO 7
4 X VERSION: 2
& toagonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 112(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]|4748|49|50(51|52
SE-CM-01 Cosedora 011 PLANEADO
manual EJEUTADO
SE-CM-01 Cosedora 0112 PLANEADO
manual EJEUTADO
SE-CM-01 Cosedora 013 PLANEADO
manual EJEUTADO
Cosed PLANEADO
sE-au-01 | SR 43,05
manual EJEUTADO
Cosed PLANEADO
sE-au-01 | SR 5,99
manual EJEUTADO
Cosed PLANEADO
sE-au-01 | OSSR 5,09
manual EJEUTADO
Cosed PLANEADO
sE-au-01 | R ] 5.3
manual EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-CM-02

A CODIGO: MA-FV-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO :
™N VERSION: 2
¥ ougonte GESTION DE MANTENTMIENTO FECHA: 2015-03-12
WANTENTHTENTO DE MAQUINARTA, EQUIPOS, SISTRMAS ELECTRICOS Y ELECTRONTCOS PAGTIA: 1 de 1
[ PROGRAMACTON DE MANTENIMTENTO PREVENTIVO
NOUBRE DEE ENERO | FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. | OCTURRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1123456789 ]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
DLANEAD
R I Bl O 0
manual EJEUTADO
PLANEAD!
ST il YY) 0
manual EJEUTADO
SE-CM-02 Cosedora RE PLANEADO
nanual RIEUTADO
Cosed PLANEADO
sE-cu-02 | O | 0325
nanual RIEUTADO
DLANEAD
sp-an-02 | 0SB0 | g5 g 0
manual EJEUTADO
Cosed PLANEADO
sE-oM-02 | “OS*ORE| 05.09
manual EJEUTADO
Cosed PLANEADO
sE-om-02 | “OS*OTE| 05.30
manual EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-CM-03

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
( , VERSION: 2
Wou,,vnortg GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
i MENTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1

| PROGRAMACTON DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 23| 4a|5|6|7|8|9]10|11|12(13(14]|15]|16|17(18[1920|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
SE-CM-03 Cosedora 011 PLANEADO
manual EJEUTADO
SE-CM-03 Cosedora 012 PLANEADO
manual EJEUTADO
PLANEAD
sga03 | TR | gy s :
manual EJEUTADO
PLANEAD
sp-a03 | O | 305 :
manual EJEUTADO
SE-CM-03 Cosedora 05.20 PLANEADO
manual EJEUTADO
SE-CH-03 Cosedora 05.20 PLANEADO
manual EJEUTADO
PLANEAD
sga03 | ST | s g .
manual EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-CM-04

A C0DIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO ~
( X VERSION: 2
¥ ongunorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHR: 2015-03-12
o MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZ0 ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1123|456 7|8]9|10|11|12|13|14|15|16|17|18)19]20|21|22|23|24|25|26|27|2829|30|31|32|33|34|35|36)|37|38|39|40|41|42)|43|44|45|46)47)48]49|50|51]52
PLANEAD!
sg-uos | SOOI g g 0
manual EJEUTADO
PLANEAD!
e RV I TRY 0
manual EJEUTADO
SE-CH-04 Cosedora 013 PLANEADO
manual EJEUTADO
Cosed PLANEADO
SE-cu-04 | CORR ] 03,05
manual EJEUTADO
PLANEAD!
sg-u0s | SOOI | s 0
manual EJEUTADO
PLANEAD!
s-cu-04 | OSSO | g og 0
manual EJEUTADO
SE-CM-0L Cosedora 05.30 PLANEADO
manual EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-CM-05
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A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
{ Y VERSION: 2
Voot GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
: MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMERE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
€0DIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 12345 |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(3536|37|38(30(40 (41 42|43|44 45|46 (47)48]49|50(51 52
SE-CM-05 Cosedora 01l PLANEADO
manual EJEUTADO
SE-CM-05 Cosedora 012 PLANEADO
manual EJEUTADO
PLANEAD
sp-ai05 | O | gp 13 :
manual EJEUTADO
SE-CM-05 Cosedora 03.25 PLANEADO
manual EJEUTADO
PLANEAD
sp-ai05 | %R | 599 :
manual EJEUTADO
SE-CM-05 Cosedora 05.20 PLANEADO
manual EJEUTADO
PLANEAD
sp-ai05 | %R | 5.3 .
manual EJEUTADO
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Anexo 42 Programacion mantenimiento preventivo SE-FO-

Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-FO-02

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
N VERSION: 2
VL'U..:...HC‘{{? GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
o MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL JUNIO JULIO AGOSTO OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 23|2425 27|28 (29 32(33(34 41|42 (43|44 |45 |46 |47 (48 (49|50 |51 |52
SE-FO-02 Fortificad 01.15 PLANEADO
or EJEUTADO
SE-F0-02 Fortificad 01.18 PLANEADO
or EJEUTADO
F ifi PLANEAD(
se-p0-02 | FOrtificad | 4 g 0
or EJEUTADO
SE-F0-02 Fortificad 01.24 PLANEADO
or EJEUTADO
SE-FO-02 Fortificad 01.25 PLANEADO
or EJEUTADO
SE-FO-02 Fortificad 01.23 PLANEADO
or EJEUTADO
Sro-gp | Fortificad| o PLANEADO
or EJEUTADO
SE-FO-02 Fortificad 01.27 PLANEADO
or EJEUTADO
F ifi PLANEAD!
sp-r0-02 | FOrtificad) 4 5 0
or EJEUTADO
F ifi PLANEAD
sE-p0-02 | FOTtiEicad| ) 4y 0
or EJEUTADO
SE-F0-02 Fortificad 01.54 PLANEADO
or EJEUTADO
SE-FO-02 Fortificad 04.07 PLANEADO
or EJEUTADO
SE-FO-02 Fortificad 04.08 PLANEADO
or EJEUTADO
sp-pogp | Fortificad| .o PLANEADO
or EJEUTADO
SE-F0-02 Fortificad 04.18 PLANEADO
or EJEUTADO
F ifi PLANEAD!
sp-r0-02 | FOrtificad) 4o g 0
or EJEUTADO
F ifi PLANEAD(
se-r0-02 | FOrtificad| o5 g 0
or EJEUTADO
F ifi PLANEAD(
sE-p0-02 | FOrtificad| 4o o5 0
or EJEUTADO
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Anexo 43 Programacion mantenimiento preventivo SE-BB
Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BB-01

CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO z
VERSION: 2
GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
copzGo NOMBRE DEL EQUIPO ir ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
2[3[a[s[e][7]8]9]10]11]12]13]14a]15]16]17]18]19]20]21]22]23]24]25]26]27]28]29]30]31]32]33]34]35]36]|3738]39]40]4a1]42]4a3]4a4]|a5]|4a6]|4a7]4a8]4a9]50]51]52

SE-BB-01 Empacadora de 01.05 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.06 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.11 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.12 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.13 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.20 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.24 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.25 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.26 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.27 PLANEADO
bultos EJEUTADO
E cad de PLANEADO

SE-BB-01 mpacadora de | 01,35
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 01.38 PLANEADO
bultos EJEUTADO
E d d PLANEADO

SE-BB-01 mpacadora de | 01,44
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 03.03 PLANEADO
bultos EJEUTADO
E d d PLANEADO

SE-BB-01 mpacadora de | g3.11
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 03.16 PLANEADO
bultos EJEUTADO
sE-BB-01 Empacadora de 04.07 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 04.08 PLANEADO
bultos EJEUTADO
E d d PLANEADO

SE-BB-01 mpacadora de | 04.09
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 05.15 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 05.10 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 05.20 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 05.20 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 05.30 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 06.01 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 06.02 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 06.03 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 08.01 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-01 Empacadora de 08.05 PLANEADO
bultos EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BB-02

5 CODIGO: MA-FM-01-04
< MANUAL DE PROCESOS DE APOYO VERSIONT 2
@ cougronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1

[ PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO I AGOSTO I SEPT . I OCTUBRE I NOVIEMBRE DICIEMBRE
copzco NOMBRE DEL EQUTPO ) AcTIvIDAD
1 2 3 4 5 6 8 9 (10 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
SE-BB-02 Empacadora de 01.05 PLANEADO H H H H
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.06 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.11 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.12 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.13 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.20 PLANEADO
bultos EJEUTADO
E da d PLANEADO
SE-BB-02 mpacadora €€ | 01,24
bultos EJEUTADO
E acadora ds PLANEADO
SE-BB-02 mpacadora €€ | o01.25
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.26 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.27 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.35 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE_BE_02 Empacadora de 01.38 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 01.44 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 03.03 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 03.11 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 03.12 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 03.16 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 04.07 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 04.08 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 04.09 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB_02 Empacadora de 05 .14 PLANEADO | |l || ||
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 05.15 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 05.17 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 05.18 PLANEADO
bultos EJEUTADO
E da d PLANEADO
os | s @ [ os s - | | ] | ] ] ]
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 05.20 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 05.29 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 05.30 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE_BE_02 Empacadora de 06.01 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE_BE_02 Empacadora de 06.02 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 06.03 PLANEADO
bultos EJEUTADO
SE-BB-02 Empacadora de 08.01 PLANEADO
bultos EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BB-03
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A CODIGO: MA-FM-01-04
“‘ VMANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
) VERSION: 2
Voo GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de I
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO NOMBRE DEL EQUIPO 1T | ACTIVIDAD | SEGUINIENTO
1123 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 (31323334 (35(36(37)38(39(40(41(42)43|44|45 (4647484950 (5152
E dora d PLANEADO
SE-BE-03 | R gy
bultos EJEUTADO
E dora d PLANEADO
sg-pa-03 | TG 0y g
bultos EJEUTADO
E dora d PLANEADO
SE-ma-03 | TG s g
bultos EJEUTADO
E PLANEAD!
$5-3-03 mpacadora de 06.01 0
bultos EJEUTADO
$5-B-(3 Enpacadora de 06.00 PLANERDO
bultos EJEUTADO




Anexo 44 Programacion mantenimiento preventivo SE-EM
Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EM-01
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A CODIGO: MA-FM-01-04
( y MANUAL DE PROCESOS DE APQYO -
K VERSION: 2
¥ ougonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS PAGINA: 1 de I
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 50 |51 (52
SE-RH-01 Estibador 0128 PLANEADO
manual EJEUTADO
SE-RH-01 Estibador 01,2 PLANEADO
manual EJEUTADO
gy | EStibador | PLANEADO
manual EJEUTADO
SE-RN-01 Estibador 03.17 PLANEADO
manual EJEUTADO
Esti PLANEAD
g1 | EERO g .
manual EJEUTADO
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Anexo 45 Programacion mantenimiento preventivo SE-TP

Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-TP-01

) CODIGO: MA-F-01-04
¢ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO /
VERSION: 2
Vagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENINIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTRMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1

| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUINIENTO
EQUIPO 11234567 (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
SE-TP-01 |Tripper| 01.05 PLANERD0
EJEUTADO
SE-TP-01  |Tripper| 01.44 ZLANERDD
EJEUTADO
PLANEADO
SE-TP-01 |Tripper| 01.46
EJEUTADO
PLANEADO
SE-TP-01 |Tripper| 03.11
EJEUTADO
PLANEAD
SE-TP-01 |Tripper| 03.18 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-TP-01 |Tripper| 05.20 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-TP-01  |Tripper| 05.31 0
EJEUTADO
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Anexo 46 Programacion mantenimiento preventivo SE-BE

Anexo .Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-01

A CODIGO: MA-FM-01-04
Q MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
3 VERSION: 2
W ougronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIEO 1|2f3]e]s sHe 9 10%12 13(14]15 |16 {17 18%20 2 22@24 25|26 [27{28 |29 30#32 3 34ﬁas 37|38 [39 40| a1 42%44 55 46W48 19|50 |51 {52
SE-BE-01 Banda de 0L.05 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de 0106 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de 01.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de 01.26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de 0135 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
T Bl WOR :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de 03.11 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
T Bl VR :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-ge-01 | D9 2 1 ge g s
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-01 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
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Anexo .Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-02

A CODIGO: MA-FM-01-04
‘ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
N VERSION: 2
& toagonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIEO 1l2]3]4]s sHe 9 10%12 13{14]15[16[17 19W20 2 22%24 25] 26272829 30#32 3 34%36 37|38 |39 40|41 42%44 5 ASWAH 19|50 |51 | 52
SE-BE-02 Banda de 01.05 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-0 Banda de 01.06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-ge-p | PR R gy g :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-02 Banda de 01.26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-ge-y | PR g g :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-02 Banda de 01.38 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sppe-p | PR %e gy gy :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-02 Banda de 04.08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
se-sp-07 | D29 8 g g :
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-ge-y | B9 8 1 g :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-02 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-03

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
4 y VERSION: 2
¥ oogionorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGREMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIFO 1]2]3]4]s sHa 9 lez 13[1e]15]16{17 19Wzo 2 22@24 25262728 |29 30#32 1 34%36 37]3839]40] a1 42%44 5 46W43 19]50(51 52
B PLANEAD
sg-ag-03 | D9 %8 gy s e
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-03 Banda de 01,06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-03 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-03 Banda de 03.11 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SEBE-03 | oo | 0312
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sg-ag-3 | D% % g5 gy 0
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SEBE-03 | o % 05,15
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-03 Banda de 05.17 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-03 Banda de 05 18 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-03 Banda de 05,90 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo .Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-04
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A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
3 VERSION: 2
oagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
€ODIGO T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 2[3]4]s sHa 9 1OW12 13]14[15[16{17 13Wzo 21 zzWu 25] 262728 {29 30#32 33 34ﬁas 37(38]39 |40 [ a1 42&44 45 AGW“ 4950|5152
SE-BE-04 Banda de 01.05 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 01.06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 01.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 01.26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 01.35 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 01.38 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 01.39 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 03.11 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 03.12 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 03.13 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 04.08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
sE-pE-04 | DeRdade | g gy PLANEADO | || | | | || | ||
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 05.17 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
o | 0 [ | [am W W EE .
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-04 Banda de 05.19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
se-e-04 | DandE 9 | og oy 0
enfaradora EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-05

A CODIGO: MA-FM-01-04
Q MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
3 VERSION: 2
V[O«__,mnOffE_ GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12

MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS

PAGINA: 1 de 1

PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIEO 2[3]4]s sHe 9 10W12 13(14]15[16[17 szo 2 22%24 252 Haz 3 34ﬁas 37|38 |39 40| a1 42%44 15 46%4& 19|50 |51 |52

Banda d PLANEAD!
sE-BE-05 | % %1 010s 0

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
SE-BE-05 | % %1 0106

enfaradora EJEUTADO
SE-BE-05 Banda de 01.20 PLANEADO

enfaradora EJEUTADO
SE-BE-05 Banda de 01.26 PLANEADO

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
se-BE-05 | oo % o1

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
se-BE-05 | oo % o3

enfaradora EJEUTADO
SE-BE-05 Banda de 0311 PLANEADO

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
se-BE-05 | oo % | 04,08

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
se-BE-05 | o % g5

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
se-BE-05 | o % 5.9

enfaradora EJEUTADO
N = . PLAER0 BN | HEN | BN |

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
se-BE-05 | o % 45,09

enfaradora EJEUTADO

Banda d PLANEADO
se-BE-05 | o % 45,30

enfaradora EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-06

A CODIGO: MA-FM-01-04
4 MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
. A VERSION: 2
¥ agonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
' MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS ¥ ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2]3]4]s 6HB 9 10W12 13|14{15 16|17 13W2o 21 22@24 2526 ( 272829 wHaz 1 34%36 37|38 |39 [40{a1 42%44 15 AGWAB 19|50 |51 [ 52
SE-BE-06 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-06 Banda de 01,06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-ge-05 | D292 28 11 g :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-06 Banda de 01.26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-gi-05 | P | gy g :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-06 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-06 Banda de 03.11 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-ge-05 | D292 28 1 gy g :
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-ge-05 | 9% % 1 gs 15 :
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-ge-05 | 2% | g g :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-06 Banda de 05.20 PLANEADO . . . . . . . .
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SE-BE-06 | o % | 05,09
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
T el ) 0
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-07
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A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
Q VERSION: 2
V[quwﬂmf GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
BQUIR0 1)2]3f4]s 6He 9 lez 13|14]15{16|17 19@20 2 22@24 25 [26]27{28 |29 Haz 3 34ﬁ 1 42%44 15 AGWAB 1950 {5152
SE-BE-07 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
g7 | PO | g :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-07 Banda de 0120 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
g7 | 2% | g .
enfaradora EJEUTADO
g | B | o PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-07 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
S I Rl NERE :
enfaradora EJEUTADO
B PLANEADO
sepp-07 | g
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
SR Rl RVRE .
enfaradora EJEUTADO
U PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sgpE-07 | s g :
enfaradora EJEUTADO
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Anexo UU.Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-08

A CODIGO: MA-FM-01-04
{ A MANUAL DE PROCESOS DE APQYO 7
4 VERSION: 2
& toagonorte GESTION DE MANTENINIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 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(3L [32(33(34|35(36)37(38 (39|40 [41|42 (434445 46|47 [48]49(50|51]52
Banda d PLANEADO
SEBE-0 | oo | 0105
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sg-pe-08 | DM | gy g .
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pg-0p | P20 | gy :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-08 Banda de 0126 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pe-0p | P2 | gy g .
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-08 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-08 Banda de 0311 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pg-0p | P2 | gy g :
enfaradora EJEUTADO
Banda de PLANEADO
SE-BE-(08 05.15
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sg-pe-08 | D % | gs .
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SE-BE-08 | oo | 0500
enfaradora EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-09

A ! CODIGO: MA-FM-01-04
( 4 MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
y VERSION: 2
¥ toagonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGREMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZ0 ABRIL MRYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 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(3L1|32(33|34(35(36]37(38]39|40 |41 |42 (43|44 [45)|46|47 48|49 (505152
B PLANEAD!
spoag-y | Po0R 08 gy e :
enfaradora EJEUTADO
seapgg | PR e | o PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-09 Banda de 0120 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-09 Banda de 012 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pe-0y | P20 | gy g .
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-09 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-09 Banda de 0311 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
sE-BE-09 | oo O | 04,08
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SE-BE-09 | oo O 05,15
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
sE-BE-09 | oo O 0519
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
sE-BE-09 | oo | 0500
enfaradora EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-10

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
VERSION: 2
¥ ougonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
' MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT, OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 23| 4|5(6]|7[8]9[t0|1n|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 (5152
Banda d PLANEADO
se-ae-10 | 27 % | o105
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
spoge-0 | R0 gy g 0
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
spope-1p | 2R 0] gy o 0
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
se-ae-10 | 9% 3
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
sgae-10 | 2P0 3.
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
Sppe-0 | DB g s gy L
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sppe-10 | PR %] s g 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-10 Banda de 05.17 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-10 Banda de 05.18 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
SR el WRY 0
enfaradora EJEUTADO
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Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-11

A CODIGO: MA-FM-01-04
{ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
VERSION: 2
V[(LJ..HD!’fE GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO bid ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2(3[4fs5|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(3435|36|37|38(39 (40|41 |42|43|44|45 46|47 (48|49|50]|51]52
Banda d PLANEADO
sE-BE-11 | o0o° % | 01,05
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 01.06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
se-ge-11 | P98 O ) g 0
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-ge-11 | Banda de gy o 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 01.35 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 01.38 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-ge-11 | Ban0a O g 5 0
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pp-1l | PR 0 gy gy 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 03.12 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 03.13 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
se-ge-11 | B9 O gy 4 0
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pp-11 | D90 g gy 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 05.17 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
se-pe-11 | Ban9a 9 1 g g 0
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pp-11 | P9 00 ) gg g 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-11 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
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Anexo . Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-12

A CODIGO: MA-FM-01-04
{ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
VERSION: 2
Voagonorty GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
. MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGREMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
€0DIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1123|456 7|8]9|10|11)12|13|14|15]|16)17|18)19]20|21|22|23)|24|25|26|27|28]29|30|3132|33|34|35|36|37|38]39|40|41|42)|43|44|45|46)47)48]49|50|51]52
SE-BE-12 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SEBE-12 | o | 0106
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pp-12 | D0 R 1 g g .
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
Tl Rl R :
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-12 Banda de 013 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-12 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-12 Banda de 0311 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-12 Banda de 04,08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-1) Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-12 Banda de 05.19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
spep-l2 | D9 % gs g .
enfaradora EJEUTADO




398

Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-13

A CODIGO: MA-Fl-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
VERSION: 2
Vongonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRRMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZ0 ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
€0DIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 23|45 |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 (383940 |41 |42 (43 (44 |45)46|47|48 (4950|5152
B PLANEAD
spep-y | 9% gy s s
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-13 Banda de 01,06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-13 Banda de 0120 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-13 Banda de 0126 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
speag-1y | PR g g s
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
eI Il WORE e
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
eI Il RS g
enfaradora EJEUTADO
B d PLANEADO
sp-pi-13 | D1 8 gy g
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-13 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-13 Banda de 05 19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-13 Banda de 05 90 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo . Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-14

399

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APQOYO -
L (N VERSION: 2
¥ tougrororte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de I
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
C0DIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1 2H4 s]ef7]e]9 10%12 13 14W16 17]18[19]20]21 22@24 2 26#28 29]30[3132]3 34%36 Y 3aﬁ40 1 |a2|es]u]ss 46W48 19|50 {5152
SE-BE-14 Banda de 01,05 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 0106 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 01.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
spepg-e | P90 gy o .
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 013 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 01,38 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 03.11 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 04.08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 05.19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-14 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion manteniendo preventivo SE-BE-15

400

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
( ) VERSION: 2
¥ oagonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
N MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
€0DIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUINIENTO
EQUIRO 1 2W4 516]7(8]9 10%12 13 MWIG 17(18[19 |20 21 22@24 2 26ﬂ28 29]30 (31323 34ﬁas Fl 3&%40 1 |a2|a3|ulss 46W4& 1950 |51 |52
SE-BE-15 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
spepg-ls | P90 g g .
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 0120 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 0126 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 013 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de ERE PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 04,08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 05.19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-15 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-16

401

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
%B VERSION: 2
¥ cougionote GESTION DE MANTENTMIENTO FECHA: 2015-03-12
' MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
C0DIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIZ0 1 zwai s|ef7]e]9 10%12 13 14@15 17]18[19[20]21 22%24 25 {26 [ 2728 [29] 30|31 {32 ]33 34%36 E 39%40 a|a|n|uls MW“ 19]50 51 |52
B PLANEAD!
sp-Bg-l6 | 9% gy s s
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 01,06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 0120 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 0126 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 0.3 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 0311 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 04.08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 05 19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-16 Banda de 05 90 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-17

402

A CODIGO: MA-FM-01-04
MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
L (N VERSION: 2
¥ ougonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
€0DIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1 2W4 se|7]e]o lez 13 14W1s 1]18[19]20 |21 22@24 2 zsﬂzs 29[30] 3132 34%36 N 3eﬁ40 a1 |a2]as|ulss 46W4a 1950 {51 ] 52
SE-BE-17 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 01,06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 01.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 01,26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 01,3 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 0301 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 04.08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
gy | Pdade | oo PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 05.10 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-17 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-18

403

A CODIGO: MA-FM-01-04
“ MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
.0 VERSION: 2
¥ ogronote GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
' MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1 zWA s[e]7]e]o 10W12 13 14W1s 1718]19]20 |21 22@24 2 zeﬂza ARIEEIE 34%36 N 38%40 a|e|n]uls AGWAB 195051 [ 52
SE-3E-18 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
se-pg-1s | 9% gy g s
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-18 Banda de 01,20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-18 Banda de 0126 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-18 Banda de 01,3 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-18 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-18 Banda de 0311 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-18 Banda de 04,08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
sp-pg-1s | 9% gs s s
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD!
spepg-1p | 9% gs g g
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-18 Banda de 05,90 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-19

404

/) CODIGO: MA-FN-01-04
< MANUAL DE PROCESOS DE APOYO —
VERSION: 2
¥ togororte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
VANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACTON DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT, OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIR0 1 zwai s]el7]8]9 10W12 13 IAWIG 17[18]18]20 |22 22@24 2 zeﬂze 29[30]31]32(3 34%36 E 38%40 11 [a2]a3|usss AGWAB 19 50] 5152
Banda d PLANEADO
sBE-19 | o | 010
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SEBE-19 | oo | 0106
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
sBE-19 | o | 0120
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SEBE-19 | oo | 0126
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SEBE-19 | o | 03
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-19 Banda de 0138 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-19 Banda de 0311 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-19 Banda de 04,08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-19 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
R Il AT .
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
spepg-19 | S0 08 1 gg g .
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-20

405

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
VERSION: 2
¥ tougronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MENTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO 1T | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1 zWA OEBE 10W12 13 14W1s 17]18[19]20 |21 22@24 2 zsﬂzs 29[30]31[32]3 34hae N 38%40 a1 |a2]as|uass 46W48 195051 ] 52
SE-BE-20 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sgepg-0 | P09 0 g g .
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-20 Banda de 01,20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-20 Banda de 0126 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-20 Banda de 0.3 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
I Rl NN .
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
e Rl IERY :
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
se-pe-2) | D1 8 gy g .
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
R I Rl AT .
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
R I Rl AT .
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-20 Banda de 05,90 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-21

406

A CODIGO: MA-FM-01-04
4 MENUAL DE PROCESOS DE APOYO -
VERSION: 2
¥ wogonorte GESTION DE MANTENINIENTO FECHR: 2015-03-12
VANTENIMIENTO DE MRQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO 7T ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIR0 1 2W4 506[7(8]9 10W1z 13 IAWIG 17]18]19]20 |21 22@24 2 25#2& 29[30(31 323 34%35 9 38%40 a|a||uls AGWN 1950|5152
SE-3E-11 Banda de 0105 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-3E-1 Banda de 0106 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
Banda PLANEAD
spana | |y 0
enfaradora EJEUTADO
Banda PLANEAD
spe-on | DR gy 0
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
se-pi2l | % g
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
sE-Bi-2l | ot %] 5.4
enfaradora EJEUTADO
Banda PLANEAD
i Ll YR 0
enfaradora EJEUTADO
Banda PLANEAD
SR el IR -
enfaradora EJEUTADO
Banda PLANEAD
SR el NRT -
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
-2l | o L 050
enfaradora EJEUTADO




407

Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-22

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 2
VERSION: 2
Vwagionorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1 2H4 s|el7]8]9 10W12 13 14W1e 17{18 |19 {20 |21 22%24 25 2eﬂzs 29]30[31]32 33 34%35 37 33%40 41(4243 (44|45 AGWAB 49 [ 50 51|52
Banda d PLANEADO
SE-BE-22 | 209 %€ | o105
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 01.06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 01.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 01.26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 01.35 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SE-BE-22 | 209 € | g1 38
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 01.39 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 03.11 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 03.12 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B, PLANEAD
SE-BE-22 anda de 45 13 0
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SE-BE-22 | a09% € | 4,08
enfaradora EJEUTADO
ez | % | g EETENN N | . | |
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
SE-BE-22 anda de | 50 19 0
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
e | = % | o NN | . . m . I
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SE-BE-22 | a09% %€ | 519
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-22 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-23

408

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
‘ VERSION: 2
VIU..J.-HOI’fE GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO 17 ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIZO 2W4 s|ef7]8]9 10%12 13 14W1e 17[1819]20 |21 22W:4 25 zsﬂzs 2930 [31]32]33 34ﬁas 3 38%40 a1a2]43|aa a5 46W4s 49|50 5152
B PLANEAD
sg-BE-23 | DR Ce gy g 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-23 Banda de 01,06 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
se-BE-3 | DR Ce gy g 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-23 Banda de 01.26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
se-e-23 | 292 O | gp g 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-23 Banda de 01.38 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-23 Banda de 0311 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
se-BE-23 | DR de gy g 0
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-23 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sg-pE-23 | DR de | ge g 0
enfaradora EJEUTADO
o e [ sz | | B H HEE | HEN |
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANFADO
sE-BE-23 | % % | g5.0
enfaradora EJEUTADO
Banda dt PLANEADO
sE-BE-23 | o %0530
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-24

409

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
3 VERSION: 2
W tougronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
' MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO bl ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIZO 1 2W4 s[e]71]s] 10W12 13 14W15 17]18]19]20 21 22%24 2 2eﬂze 2930{31 3233 34E36 i 33%40 nfaf|uls “W“ 19505152
SE-BR-24 Banda de 01.05 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
se-BE-24 | D92 O gy g g
enfaradora EJEUTADO
SE-BR-24 Banda de 01.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-24 Banda de 01.26 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-24 Banda de 01.35 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BR-24 Banda de 01.38 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
se-pE-24 | DR O | g5 ) s
enfaradora EJEUTADO
SE-BR-24 Banda de 04.08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-BE-24 | DR O g o g
enfaradora EJEUTADO
SE-BR-24 Banda de 05.19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
o | B0 | o NN | N N N B
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-24 Banda de 05.20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-BE-24 | D92 00 g 5 g
enfaradora EJEUTADO




Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-24

410

/) C0DIGO: MA-FM-01-04
< MANUAL DE PROCESOS DE APOYO .
VERSION: 2
¥ wagronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERQO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT, OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1 ZWA s]el7]8]9 10W12 13 14W1e 1718]19]20[21 zzﬁu 2 zeﬂze 29[30]31]32 (3 34%36 Fy 35%40 0 a2]e|uls 46W48 19 50[ 5152
Banda d BLANEADO
sBE-25 | oo | 0103
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-05 Banda de 0106 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-05 Banda de 0120 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
Banda d BLANEADO
SEBE-25 | oo | 0126
enfaradora EJEUTADO
Banda d BLANEADO
SEBE-25 | oo | 013
enfaradora EJEUTADO
B BLANEADO
sap2s | PR g g
enfaradora EJEUTADO
B BLANEAD
R Rl IERY ’
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-25 Banda de 04.08 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-25 Banda de 05.15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-25 Banda de 05.19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
spepg-s | 908 e .
enfaradora EJEUTADO




411

Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-BE-26

A CODIGO: MA-FU-01-04
r MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
VERSION: 2
Vtoagionorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO0 ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUI20 1 2W4 5 sHe 9 {10{11 {1213 14W1s 17 szo 2|2 |2s|u|s 2eﬂza 2 30#32 33[34 35 |36 |37 38%40 1 42%44 45 (46 |47 48|49 {50 |51 |52
- 0
SE-BE-26 Banda de 01,05 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B PLANEAD
sp-ag-25 | D908 gy g s
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-26 Banda de 01,20 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
Banda d PLANEADO
SEBE-26 | oo | 016
enfaradora EJEUTADO
B PLANEADO
spae-0s | P | g :
enfaradora EJEUTADO
B PLANEADO
speag-2s | D% g g -
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-26 Banda de 03.11 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
B d PLANEADO
sp-se-06 | D0 O | gy gg
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-26 Banda de 05 15 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
0
SE-BE-26 Banda de 05.19 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
SE-BE-26 Banda de 05,90 PLANEADO
enfaradora EJEUTADO
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Anexo 48 Programacion mantenimiento preventivo SE-VT

Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-VT-01

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO -
) VERSION: 2
© congronorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
I PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO0 ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
CODIGO IT ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIRO 1|2|3|4af5|6f7|8]9]10]|11(12(13(14|15]|16(17(18(19(20|21|22|23 |24 |25|2627|28(29(30|31(3233|34(35|36(37 (3839|4041 |42 |43 |44 (4546|4748 (49505152
Ventil PLANEAD!
sg-yp-o1 | Ventitador| o, o 0
harina EJEUTADO
SE-VT-01 Ventilador 01.06 PLANEADO
harina EJEUTADO
SE-VT-01 Ventilador 01.20 PLANEADO
harina EJEUTADO
Ventil PLANEAD!
sp-yr-op | Ventiladory 4 o6 0
harina EJEUTADO
Ventil PLANEAD!
sp-yr-pp | VeRtitadort o 4 0
harina EJEUTADO
Ventil PLANEAD!
sg-yp-o1 | Ventitador| o, 4, 0
harina EJEUTADO
SE-VT-01 Ventl%ador 01,47 PLANEADO
harina EJEUTADO
SE-VT-01 Ventilador 0311 PLANEADO
harina EJEUTADO
Ventilad PLANEADO
SE-yT-01 | TR0 gy 9
harina EJEUTADO
Ventil PLANEAD!
sp-yr-pp | Ventitadort o, o 0
harina EJEUTADO
Ventil PLANEAD!
sp-yr-pr | VeRtiladory oo gg 0
harina EJEUTADO
Ventil PLANEAD!
sg-vr-gr | Ventilador oo o 0
harina EJEUTADO
Ventilad PLANEADO
SE-vT-01 | e g5 3
harina EJEUTADO
Ventilad PLANEADO
SE-yT-01 | TR0 s 3
harina EJEUTADO
Ventil PLANEAD!
sp-yr-p | Ventiladort g o 0
harina EJEUTADO




413

Anexo 49 Programacion mantenimiento preventivo SE-EX

Anexo Programacion mantenimiento preventivo SE-EX-01

A CODIGO: MA-FM-01-04
( MANUAL DE PROCESOS DE APOYO 7
i VERSION: 2
VfUﬂ,..HUfTS GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
MANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPT. OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT | ACTIVIDAD | SEGUIMIENTO
EQUIPO 1)12(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|3031(32)|33(34|35(36|37(38|39(40(41|42(43)|44(45|46 (47|48 (4950|5152
PLANEADO
SE-EX -01 Esclusa 01.05
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EX -01 Esclusa 01.20
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EX -01 Esclusa 01.26 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EX -01 Esclusa 01.35 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EX -01 Esclusa 03.11 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EX -01 Esclusa 03.12 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EX -01 Esclusa 04.08 0
EJEUTADO
PLANEAD
SE-EX -01 Esclusa 05.14 0
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EX -01 Esclusa 05.17
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EX -01 Esclusa 05.18
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EX -01 Esclusa 05.19
EJEUTADO
PLANEADO
SE-EX -01 Esclusa 05.20
EJEUTADO
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A CODIGO: MA-FM-01-04
4 MANUAL DE PROCESOS DE APQYO -
) VERSION: 2
Vougonorte GESTION DE MANTENIMIENTO FECHA: 2015-03-12
VMANTENIMIENTO DE MAQUINARIA, EQUIPOS, SISTEMAS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS PAGINA: 1 de 1
| PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
NOMBRE DEL OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
CODIGO IT SEGUIMIENTO
EQUIEO 41 (42 (43 (44 |45 |46 [47|48{49 50|51 |52
SE-PM-01 Filtro de 017 PLANEADO
manguillas EJEUTADO
SE-RU-01 Fllt;o de 01.48 PLANEADO
manguillas EJEUTADO
somegr | FHEO Gl g PLANEADO
manguillas EJEUTADO
SE-PM-01 Filtro de 0150 PLANEADO
manquillas EJEUTADO
Fil PLANEAD
sppo1 | RO % g o :
manguillas EJEUTADO




