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RESUMEN

El presente Trabajo de Investigacién se desarroll6 en el Taller
Central-Seccion Hidroneumatica; planteandose como Objetivo
General Analizar el Reemplazo de Equipos Industriales. Se
utilizaron herramientas como Diagrama de Causa-Efecto y analisis
FODA para visualizar las estrategias de mejora a través de la
evaluacion de fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas
que presenta la Seccién. La investigacion se realizé con un disefio
no experimental de campo, a través de la observacion directa y
entrevistas no estructuradas al personal que labora en dicha area.
Se elabor6 la Ficha Técnica de los Equipos, evaluando por medio
de las ODT, los % de Disponibilidad y tipos de mantenimiento
aplicados a cada uno, ademas, se realiz6 un plan de Reemplazo
de Equipos Industriales a corto y largo plazo, con aplicacién de
una matriz de comparacion que evalla la criticidad, y los aspectos
técnicos-comerciales, para determinar cuando se requiere un
Reemplazo.

Palabras claves: ODT, Reemplazo, Andlisis FODA, Investigacion,
Estrategias.
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Introduccién

La empresa CVG Venalum se encarga de la produccién del aluminio,
utilizando como materia prima la alimina, criolita y aditivos quimicos (fluoruro
de calcio, litio y magnesio). Este proceso de producir aluminio se realiza en
celdas electroliticas. Ademas, se encarga de transformar la alimina (materia
prima) en aluminio, el cual es procesado en diferentes formas: cilindros,

pailas, lingotes, etc., de acuerdo a los pedidos realizados por sus clientes.

En este proyecto se emplearon diversas técnicas y herramientas
requeridas para llevar a cabo un Andlisis de Reemplazo de Equipos
Industriales en el area de Taller Central-Seccion Hidroneumética, se elaboré
un diagnadstico de la situacion actual, a través del estudio de las Ordenes de
Trabajo (ODT), con el objetivo de visualizar: tiempo de cumplimiento,
cantidad de H-H y méaquinas a emplear para su ejecucion y asi darles
respuestas a las diferentes areas de la empresa que soliciten algun tipo de

mantenimiento.

Se elaboré una ficha técnica para cada maquinaria que compone el Taller
Hidroneumatico, ademéas de un plan de Reemplazo de Equipos a corto y
largo plazo. Todo esto a través de la aplicacion de una matriz de
comparaciéon que permite evaluar la criticidad, aspectos técnicos Yy

comerciales, al momento en el que se requiere un reemplazo.

El estudio siguio los lineamientos de un disefio no experimental de campo,
bajo una investigacion proyectiva y descriptiva. Tomando como poblacién a
los servicios de mantenimiento que presta el Taller Central-Seccién
Hidroneumatica, con una muestra representativa de 13 equipos industriales

presentes en esta area.

El desarrollo de este informe se estructuré de la siguiente manera:



Capitulo | El Problema: Donde se explica la problematica existente en el area
de Taller Central, se formulan los objetivos y la justificacion de la

investigacion.

Capitulo Il Generalidades de la Empresa: en este se presenta ubicacion de
CVG Venalum, organigrama, procesos productivos y demdas detalles

relacionado con la empresa.

Capitulo 11l Marco Tedrico: Contiene las bases teoricas para el entendimiento

de este trabajo de investigacion.

Capitulo IV Marco Metodolégico: Se describe la metodologia detallando el
tipo de investigacion, Disefio de la Investigacion, Poblacion y Muestra, y las
Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de datos asi como el Procedimiento

Metodoldgico utilizado.

Capitulo V Situacion Actual y Andlisis de Resultados: se presenta un
diagndstico a los aspectos actuales de la empresa.

Capitulo VI Situacién Propuesta: se muestran las propuestas de mejora

disenadas.

Conclusiones y Recomendaciones.



CAPITULO |

El Problema

En este capitulo se formula y delimita el problema a estudiar en la
Gerencia de Mantenimiento Industrial de CVG Venalum, estableciendo el
objetivo general y los objetivos especificos a evaluar, ademas de la

importancia de realizar este estudio.

Definicion del problema

CVG Venalum es una empresa que se constituyé hace 42 afios con el
objetivo de producir aluminio primario en diversas formas con fines de
exportacion. Esta se describe como una empresa mixta, con 80% de capital
venezolano, representado por la Corporaciéon Venezolana de Guayana
(CVG), y un 20% de capital extranjero, suscrito por el consorcio japonés
integrado por Showa Denko K.K., Kobe Steel Ltd, Sumitomo Chemical
Company Ltd., Mitsubishi Aluminium Company Ltd, y Marubeni Corporation.
Posee una capacidad instalada de 430.000 toneladas al afio; desde su
inauguracion oficial, se ha convertido, paulatinamente en uno de los pilares
fundamentales de la economia venezolana, y constituye a su vez la planta

mas grande de Latinoamérica en su tipo.

Dentro del proceso de producciébn de la planta industrial, existen
mecanismos de alimentacion que desempefian un papel fundamental en el
funcionamiento de la misma, los cuales son: la Planta de Carbodn, Planta de

Colada, Planta de Reduccién e instalaciones auxiliares.



Entre las instalaciones auxiliares se encuentra la Gerencia de Ingenieria
Industrial, adscrita a la Presidencia, encargada de suministrar los servicios de
asesoria y asistencia técnica en materia de Ingenieria de Métodos y
Econdmica, para garantizar la calidad y conllevar a la optimizacion en el uso

de los recursos, asi como la mejora continua de sus procesos.

Ademas, la Gerencia de Mantenimiento Industrial, que es una unidad
lineal de servicios a las areas de produccion, adscrita a la gerencia General
de Planta, considerada como una de las mas importantes ya que controla las
averias presentadas por las maquinas, en el area de produccion de la
empresa. Su mision es garantizar los planes de mantenimiento y servicios de
ingenieria, instrumentacion, talleres industriales en concordancia con los
pardmetros de calidad, rentabilidad y oportunidad, de acuerdo a los
requerimientos de las areas de produccion, mediante una gestion integral y
mejoramiento continuo de sus procesos, condiciones de trabajo y medio

ambiente.

Dentro de esta Gerencia existe una Superintendencia Talleres, constituida
por el Departamento de Taller Central y el Departamento de Equipos Moviles
Industriales encargados de prestar servicios de reparacion y fabricacion de
piezas o partes de Equipos. El Taller Central esta conformado por cuatro
areas de servicios o secciones, como lo son: Taller de Maquinas y
Herramientas, Soldadura, Taller Eléctrico y Taller Hidroneumatico, encargado
de realizar los mantenimientos correctivos, programados, preventivos, de
rutina y predictivo a los distintos equipos e instalaciones de CVG Venalum, a
través del Sistema Integral de Mantenimiento del Aluminio (SIMA),
herramienta utilizada para el manejo de la gestibn del mantenimiento
industrial, proporcionando informacion para la planificacion, programacion,
ejecucion, analisis y evaluacion de los diferentes tipos de mantenimientos ya

descritos.



De las distintas areas de la empresa, se generan Ordenes de Trabajo
(ODT), solicitando los servicios de mantenimiento de los diferentes talleres,
por lo que a su vez se crean las Sub-ODT, las cuales son analizadas por la
Seccion de Planificacion de Taller Central, con el objetivo de visualizar:
tiempo de cumplimiento, niumeros de H-H y maquina a emplear para su
ejecucion, luego se programa por semana el orden de cumplimiento de las
ODT, y posteriormente se le dan respuestas a los usuarios segun lo

programado.

Este estudio se basé en un andlisis Técnico Econdmico dentro del area de
Taller Central-Seccién Hidroneumatica. La gestion de mantenimiento que
este desarrolla, es la de evaluar el buen funcionamiento de los equipos y su

rendimiento.

Actualmente el Departamento de Taller Central-Seccion Hidroneumatica
presenta una desactualizacion en la data de activos fijos, por o que no se
tiene informacién referente a los equipos industriales que posee dicha
seccion, como: disponibilidad de los equipos, vida util, afio de adquisicion, si
se encuentran en el area de trabajo u otras éareas, o si fueron
desincorporados, generando inconvenientes a la hora de estudiar si un
equipo estad operando con total normalidad, y en caso de estar fuera de
servicio bien sea por fallas irrecuperables u obsolescencia tecnolégica,
realizar el andlisis técnico correspondiente para su restauracion o reemplazo,
adquiriendo un nuevo equipo. Debido a ésta problemética se realizé un
Andlisis de Reemplazo de Equipos Industriales en el area de Taller Central-
Secciéon Hidroneumética, para mejorar la eficienciay elevar el indice

de productividad de CVG Venalum.



Objetivo General

Analizar el Reemplazo de Equipos Industriales en el area de Taller
Central-Seccion Hidroneumatica de la Gerencia de Mantenimiento Industrial
en CVG Venalum.

Objetivo Especificos

1. Diagnosticar la situacién actual de los Equipos Industriales existentes en el
area de Taller Central-Seccion Hidroneumatica.

2. Evaluar las ODT de mantenimiento prestado y porcentaje de disponibilidad
de los equipos del Taller Central-Seccién Hidroneumética.

3. Evaluar las solicitudes de servicios (Sub-ODT) que presta el area de Taller
Central-Seccién Hidroneumatica, para obtener porcentaje de utilizacion.

4. Proponer la ficha técnica de los equipos que componen el area de Taller
Central-Seccion Hidroneumatica.

5. Evaluar los Aspectos Técnicos-Comerciales de los Equipos Industriales a
través de un modelo de matriz comparativa.

6. Elaborar el plan de Reemplazo de Equipos a corto y largo plazo.
Justificacion e Importancia

Un plan de reemplazo de equipos es de vital importancia en todo proceso
econOmico, porque un reemplazo apresurado causa una disminucion de
liquidez y un reemplazo tardio causa perdida; esto ocurre por los aumentos
de costo de operacion y mantenimiento, por lo tanto, debe establecerse el
momento oportuno de reemplazo, a fin de obtener las mayores ventajas

econdmicas.

Los equipos del Departamento de Taller Central-Seccion Hidroneumatica
son de gran importancia para garantizar el desarrollo del proceso productivo

de CVG Venalum, ya que con estos se realizan los distintos mantenimientos,

6



alargando la vida util de las instalaciones y equipos que componen las areas
operativas de la empresa. Este estudio sirvi6 de apoyo para determinar
cuantos equipos se requieren realmente en esta unidad, y asi establecer una
forma adecuada de trabajo para estos, aumentando su disponibilidad y
disminuyendo los indices de fallas, por colapso y usos indebidos. Ademas
de conocer si el equipo actual debe ser reemplazado de inmediato o bien
realizar la inversion para la adquisicion de un nuevo equipo en un periodo de

tiempo.

Este trabajo utiliz6 como guia para garantizar el cumplimiento de los
objetivos de la Seccion de Hidroneumatica, realizando correctamente las
actividades de mantenimiento de los Activos Fijos de CVG Venalum, puesto
gue se contara con equipos en Optimas condiciones de trabajo, y asi

mantener y alargar la vida util de estos.
Alcance

La investigacion se inicié con un estudio preliminar de las caracteristicas
de los equipos existente en el Taller Central-Seccién Hidroneumética, para
determinar la frecuencia con la que operan, y posteriormente realizar un plan
de reemplazo a corto y largo plazo, que comprende la elaboracion de una
ficha técnica para cada equipo donde se visualice los mantenimientos que
prestan y la disponibilidad de estos, a través de la aplicacion de una matriz
de comparacion que permite evaluar la criticidad, aspectos técnicos y

comerciales, y cuando se requiere un reemplazo.
Delimitaciones

Este trabajo se llevé a cabo en las instalaciones de CVG Venalum durante
un periodo comprendido de 16 semanas, mediante la realizacibn de un
inventario detallado que permitié conocer la situacion actual de los equipos

presentes en el Departamento de Taller Central-Seccion Hidroneumatica,
7



evaluando los servicios que presta, y de ser necesario solicitar la adquisicion

de nuevos equipos industriales para esta seccion.
Limitaciones

Los inconvenientes que se presentan para la elaboracion de esta

investigacion se listan de la siguiente manera:

Por Politicas de CVG Venalum el horario otorgado a los pasantes para

recolectar la informacion es de 7:00 Am a 4:00 Pm.

Ausencia de antecedentes de investigacion, en relacion con los servicios
prestados por los distintos equipos del Taller Central-Seccion

Hidroneumética.

Escasa de informacion referente a estudios anteriores, sobre Analisis de

reemplazo de equipos en esta area.



CAPITULO Il

La Empresa

En este capitulo se dara a conocer las principales caracteristicas de la
empresa CVG Venalum, mostrando brevemente su resefia historica,
ubicacion y estructura organizativa, ademas de una descripcién de la

gerencia en la cual se efectla el estudio de investigacion.
Generalidades de CVG Venalum
Razon social y nombre comercial

La Industria Venezolana del Aluminio, C.A. (CVG. Venalum), adscrita a la
Corporacion Venezolana de Guayana (CVG), es de capital mixto y por su

condicion juridica es una Compafiia Anénima.
Resenfa histérica

La Industria Venezolana de Aluminio, C.A. (CVG Venalum), se constituyo
el 29 de agosto de 1973, con el objeto de producir aluminio primario en
diversas formas con fines de exportacién. Convirtiéndose en una empresa
mixta, con una capacidad de 150.000TM/Afio y un capital mixto de 34.000
millones de bolivares; donde el 80% fue suscrito por seis empresas
japonesas y el 20% restante de la Corporacion Venezolana de Guayana.

Para octubre de 1974 Venalum amplia su capacidad a 280.000TM/Afio y
se negocia con los socios japoneses, no solo el incremento del capital social,

sino también un cambio estructural que favorece a Venezuela, tomando CVG



posesion del 80% de las acciones, mientras que la participacion japonesa se

reduce al 20%.

En 1977 se inicia el funcionamiento de la planta de catodos y el muelle de
carga y descarga sobre el margen del Rio Orinoco para atracar barcos de
hasta 30.000 toneladas. El 27 de enero de 1978 arranca la celda 302 de la
sala 3, linea Il. Al dia siguiente se produce aluminio por primera vez en

Venalum.

En enero 2004, CVG Venalum recibe formalmente la certificacion 1SO
9001-2000 para la linea de produccion colada y fabricacion de lingotes de
aluminio para refusion y cilindros de extrusion. Una vez lograda la
certificacion la extension de la misma, la cual fue aprobada en el mes de
diciembre a través de una auditoria, culminando exitosamente al no
detectarse inconformidades en el sistema, ingresando, asi como miembro de

un selecto grupo de empresas que cuentan con esta importante certificacion.

En diciembre de 2004, CVG Venalum logré un nuevo record al superar el
registro histérico de toneladas brutas del afio 2002. Por tercer afio
consecutivo, se sobrepasé la capacidad instalada de produccion de 430.130
toneladas, implantando asi un nuevo registro en sus 26 afios de operaciones
al ubicarse la produccioén bruta total en 442.074 toneladas. Hasta 2007 CVG
Venalum por sexto afio consecutivo supero su capacidad instalada de

produccion.
Ubicacién geografica de CVG Venalum

CVG Venalum esta ubicada en América del Sur, especificamente en
Venezuela, Estado Bolivar, zona Industrial Matanzas en Ciudad Guayana,
urbe creada por decreto presidencial el 2 de julio de 1961 mediante fusion de

Puerto Ordaz y San Félix. (Ver Figura 1.)
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Venezuela

v

Estado Bolivar

Figura 1. Ubicacién Geogréafica de CVG Venalum

Fuente: Manual de Induccién de CVG Venalum
Mision

CVG Venalum tiene por misién producir, vender y comercializar Aluminio y
productos del Aluminio, de manera eficaz, eficiente, sustentable y de calidad
para satisfacer las necesidades de transformacion, en funcion a la capacidad
instalada y tipos de productos, con el propésito de impulsar el desarrollo
integral de la nacién, generando bienestar en los trabajadores, trabajadoras,
proveedores y clientes, avanzando en la cristalizacién de las bases de la
Sociedad Socialista.

Visién

CVG Venalum sera una entidad de trabajo capaz de garantizar la
produccion y transformaciéon de aluminio de manera eficaz, eficiente,
sustentable y de calidad en funcion a la capacidad instalada, en un ambiente
de bienestar y compromiso social para cubrir las necesidades de uso,
priorizando la demanda nacional, en base a la integracion, fusién y

consolidacion socialista de toda la cadena productiva del aluminio, con el fin
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de lograr y mantener el desarrollo integral de la patria, generando la mayor
suma de felicidad posible a nuestro Pueblo.

Objetivos estratégicos

Producir aluminio de manera eficaz, eficiente, sustentable y de calidad.
Vender y comercializar aluminio de manera eficaz, eficiente, sustentable y de
calidad.

Garantizar trabajadores y trabajadoras formados y motivados que laboren en
condiciones de trabajo segura y saludable.

Impulsar el desarrollo integral de la nacion.

Garantizar la satisfaccién de los clientes, considerando sus requerimientos y
expectativas.

Adecuar la empresa a las regulaciones de Ambiente, Seguridad y Salud
Laboral vigentes, para contribuir y mejorar la calidad de vida de los
trabajadores y las comunidades de su entorno.

Diversificar los proveedores y generar relaciones confiables.

Impulsar la participacion activa y plena de trabajadores y trabajadoras.
Garantizar la recuperacion de la capacidad instalada.

Garantizar los sistemas de gestion a través del mantenimiento y la mejora

continua.
Descripcion de la Empresa

La empresa CVG Venalum se encarga de la produccion del aluminio,
utilizando como materia prima la alimina, criolita y aditivos quimicos (fluoruro
de calcio, litio y magnesio). Este proceso de producir aluminio se realiza en
celdas electroliticas. Dentro del proceso de produccion de la planta industrial,
existen mecanismos de alimentacion que desempefian un papel fundamental
en el funcionamiento de la misma, los cuales son: la Planta de Carbon,

Planta de Colada, Planta de Reduccion e instalaciones auxiliares.
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Estructura Organizativa General

La estructura organizativa de CVG Venalum es de tipo lineal y de

asesoria, donde las lineas de autoridad y responsabilidad se encuentran bien

definidas, estando constituida por las siguientes gerencias administrativas y

operativas (Ver Figura 2).

Junta Directiva

Gerencia
Auditoria Infema

A

| Oficina
Alencién Ciudadana

Presidencia
Cansulioria Gerencia
Juridica =T Ingenieria Industrial
Gerencia
Planificacion y

Presupuesto

_ ]

Gerencia
Economia Social y
Desarrollo Endégeno

Gerencia
Asuntos PUblicos
Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia
Comercidlizacién  Loglstica Personal Admiristracidny  Sistemasy Saludy Gestién  Seguridad y Proyectos Investigacién y
Finanzas Organizacidn Arnbiente Prevencién Desarrollo
Gerencia
General Planta
Gerencia Gerencia Gerencia Gerencia GBanCiC_I _ Gerencia
Reduccidn Colda Carbén Suministros Mantenimiento  Confrol Calidad y
Indusfriales Industrial Procesos

Figura 2. Estructura Organizativa de CVG Venalum

Fuente: Manual de inducciéon de CVG Venalum
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Proceso Productivo de CVG Venalum

En la figura 3. Se visualiza el proceso productivo de CVG Venalum.

FABRICACION DE ANODOS REACONDICIONAMIENTO CATODICO

ENVARILLADO DE CATODOS

ALUMINIO LIQUIDO

LINGOTES 104y LINGOTES Z2kg  LINGOTES 545 kg / cunoRoa

Figura 3. Flujograma del Proceso Productivo de CVG Venalum

Fuente: Manual de induccion de CVG Venalum
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Descripcion de la Gerencia a estudiar

Gerencia de Mantenimiento Industrial: Es una unidad de linea funcional
adscrita la Gerencia General de Planta. Tiene como misidbn conservar en
Optimas condiciones el funcionamiento de las maquinas e instalaciones de la
planta, estableciendo como précticas operativas los mantenimientos de

rutina, preventivos y correctivos.

El departamento Taller Central, es una unidad de linea, adscrita a la
Superintendencia Talleres (Ver Figura 4), presta sus servicios a todas las

areas de produccion y mantenimiento de CVG Venalum. Se encarga de:

Asegurar la ejecucion del mantenimiento de los equipos eléctricos,
hidraulicos, mecéanicos, electromecénicos y neumaticos del area de planta,
de acuerdo a los manuales de fabricacion y requerimientos exigidos, asi
como la fabricacién y reparacion de partes, piezas y estructuras metal-

mecanica, a fin de mantener la disponibilidad y confiabilidad de los mismos.

Ejecutar los planes y programas de mantenimiento programado, rutinario y
preventivo de los equipos y sistemas industriales del area de taller central, de
acuerdo a los parametros establecidos, a fin de mantener su disponibilidad,
optimizar su vida util y disminuir las intervenciones por mantenimiento

correctivo.
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Gerencia General de
Planta

al

Gerencia

Mantenimiento Industrial

Superintendencia Superintendencia

Planificacién e Ingenieria Instrumentacion y

de Mantenimiento Medicion

] |
| [ | |

Departamento Departamento Departamento Departamento Departamento
Planificacién y Control Mantenimiento Ingenieria de . )
de Mantenimiento Predictivo Mantenimiento Medicion y Soporte Instrumentaciéon

Superintendefjcia

Talleres

Superintendencia

Servicios Industriales

Departamento Departamento Departamento
Taller Equipos Mbviles Operaciones
Taller Central Industrial Alto voltaje

Departamento Departamento
Mantenimiento Operaciones
Alto Voltaje Sistemas Industriales

Departamento
Mantenimiento
Sistemas Indutriales

Figura 4. Estructura Organizativa Gerencia de Mantenimiento Industrial

Fuente: Manual de inducciéon de CVG Venalum
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CAPITULO Il
Marco Teorico

Se describiran brevemente las bases teoricas necesarias, para la
compresion de este estudio, resaltando los aspectos mas importantes a

evaluar.
Antecedentes de Investigacion

Viveros Amanda, Rodriguez Rodolfo, Gonzélez Guillermo (2004).

Aproximacion al Reemplazo de Equipo Industrial.

“...) En la medida en que los equipos son operados
estos envejecen, fallan por diversas causas y generan
paros de tal forma que estos deben ser sometidos a
ciertas actividades de mantenimiento, de modo que a
los costos usuales de operacion se suman los costos de
mantenimiento disminuyendo los beneficios [3] ',
aungue la misién del mantenimiento es la de conservar
los equipos en la mejor forma posible, muchas fuerzas
se oponen a este empefio, de tal modo que tarde o
temprano el equipo pierde por completo las condiciones
técnicas que lo habilitan para prestar determinado
servicio.

Cantillo Maza, Victor (1998). Reemplazo econémico de los equipos.

“(...) Para realizar un analisis econdémico serio y
adecuado que permita decidir el momento 6ptimo de
reemplazo, es fundamental establecer un sistema de
informacion de costos. Debe llevarse una base de
datos, preferiblemente informatizada, en la que se
registre la informacién atinente al equipo: Utilizacion,
trabajos, reparaciones, horas en uso, horas cesantes,
costos”.



Giammatteo (2010). Reemplazo de Equipos: Analisis Técnico — Financiero.

“(...) El ciclo de vida de un equipo informatico se mueve
en tres periodos de tiempo, nuevo, renovado y para
reemplazar, que vienen marcados por la productividad
gue necesitamos conseguir con los mismos. Puesto que
el ciclo de vida de un equipo no lo marcara otra cosa
que la productividad que necesitamos conseguir con el
mismo. Podemos tener equipos antiguos que solo
utilizamos en momentos puntuales de manera que,
aunque sean lentos y tarden en arrancar, para usarlos
con una determinada aplicacion nos pueden servir”.

Reemplazo de Equipos

Es la sustitucién de un equipo por otro, debido a inadecuacion fisica o
desgaste, modificacion de los requerimientos, por nueva tecnologia o

razones economicas.
Segun Guillermo Baca:

“(...) Un plan de reemplazo de activos fisicos es de vital
importancia en todo proceso econdémico, porque un
reemplazo apresurado causa una disminucion de
liquidez y un reemplazo tardio causa pérdida; esto
ocurre por los aumentos de costo de operacion y
mantenimiento, por lo tanto, debe establecerse el
momento oportuno de reemplazo, a fin de obtener las
mayores ventajas econémicas”.

Para hacer un analisis de reemplazo es indispensable determinar:
El horizonte de planeacion, o sea el intervalo de tiempo, durante el cual va a

realizarse el analisis; l6gicamente mientras mas pequefio sea este intervalo

de tiempo, mas exacto resultara el analisis.
La disponibilidad del capital, para hacer el reemplazo segun lo proyectado.

El avance de la tecnologia, debe tenerse presente que con equipos

obsoletos se pierde competitividad en los mercados.
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La vida econdmica, es el periodo para cual el Costo Anual Uniforme
Equivalente (CAUE) es minimo.

El Analisis de Reemplazo surge a partir de diversas fuentes

Disminucion de rendimiento: debido al deterioro fisico y usos indebidos de
los equipos, ademas de que la capacidad esperada de rendimiento no esta
presente.

Requisitos alterados: incumplimiento de nuevos requisitos de exactitud,

velocidad u otras especificaciones.

Obsolescencia: los equipos actuales funcionan aceptablemente, pero con
menor productividad que el equipo moderno.

Conceptos de Defensor y Retador en un Analisis de Reemplazo

de Equipos

En la mayoria de los estudios de ingenieria econdémica se comparan dos o
mas alternativas. En un estudio de reemplazo, uno de los activos, al cual se
hace referencia como el defensor, es actualmente el poseido (o esta en uso)

y las alternativas son uno o mas retadoras.
Estudio Técnico

A través del Estudio Técnico se disefia la funcién de produccion éptima
gue mejor utiliza los recursos disponibles, para realizar las inversiones. Los
aspectos a considerar en la justificacion técnica de una inversién son los

siguientes:

¢ Origen de la solicitud.
e Consecuencias de la problematica actual.

e NUmeros de fallas promedio, mensual o anual.
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e Frecuencia de mantenimiento.

e Vida Operativa.

e Déficit de los niveles de produccion.
e Exceso de consumo de insumos.

¢ Accidentabilidad.

e Contaminacion Ambiental.

e Enfermedades Profesionales.

e Costos adicionales (contratacion de servicios, repuestos y otros).

Estudio de Factibilidad

Factibilidad se refiere a la disponibilidad de los recursos necesarios para
llevar a cabo los objetivos 0 metas sefialados, la misma se apoya en tres

aspectos basicos:

e Operativo
e Técnico
e Econdmico
El éxito de un proyecto esta determinado por el grado de factibilidad que

se presente en cada uno de los tres aspectos anteriores.
Factibilidad Operativa

Se refiere a todos aquellos recursos donde interviene algun tipo de
actividad, depende de los recursos humanos que participen durante la
operacion del proyecto. Durante esta estapa se identifican todas aquellas
actividades que son necesarias para lograr el objetivo, evaluando y

determinando lo necesario para llevarla a cabo.
Factibilidad Técnica

Se refiere a los recursos necesarios como herramientas, conocimientos,

habilidades, experiencia, que son necesarios para efctuar las actividades o
20



procesos que requiere el proyecto. Generalmente nos referimos a elementos
tangibles. El proyecto debe considerar si los recursos tecnicos actuales son

suficientes o deben complementarse.
Factibilidad Econémica

Se refiere a los recurso economicos Yy financieros necesarios para
desarrollar o llevar a cabo las actividades o procesos y/o obtener los recursos
basicos que deben considerarse como son el costo del tiempo, el costo de la

realizacion y el costo de adquirir recursos.
Objetivos de un estudio de Factibilidad

¢ Auxiliar a una organizacion al logro de sus objetivos

e Cubrir las metas con los recursos actuales
Mantenimiento

Es un servicio que agrupa una serie de actividades cuya ejecucién permite
alcanzar un mayor grado de confiabilidad en los equipos, maquinas,

construcciones e instalaciones.
Planificacién del Mantenimiento

Proceso mediante el cual se realiza un conjunto de acciones organizadas
que permiten definir, donde, cdémo y con cuanto se realizara un

Mantenimiento Planificado.
Programacion del Mantenimiento

Funcion del mantenimiento que define cuando se realizara un

Mantenimiento Planificado.
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Objetivos del Mantenimiento

e Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo.
e Disminucion de los costos de mantenimiento.
e Optimizacion de los recursos humanos.

e Maximizacion de la vida de la maquina.

El mantenimiento adecuado tiende a prolongar la vida util de los bienes, a
obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas tiempo y a

reducir el nimero de fallas.
Tipos de Mantenimientos usados en CVG Venalum

1.- Correctivo: Es el que efectla a los equipos e instalaciones de la planta
una vez ocurrida una falla, siempre y cuando afecte la seguridad del personal

0 provoque pérdidas de produccion.

2.- Programado: Es el que efectla a los equipos e instalaciones de la planta
una vez detectados parametros fuera de especificaciones y puede ser

ejecutado en un tiempo determinado.

3.- Preventivo: Es el que efectia a los equipos e instalaciones de la planta
sujetos a desgastes con el propdésito de darle un periodo de vida util nueva.

4.- Rutinario: Es aquel que aplicado de forma periédica mantiene o alarga la

vida util del equipo e instalaciones de la planta.

5.- Predictivo: Es una técnica para pronosticar el punto futuro de falla de un
componente de una maquina, de tal forma que dicho componente pueda

reemplazarse con base en un plan, justo antes de que falle.
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Sistema de Mantenimiento Integral Del Aluminio “SIMA”

Es una herramienta para el manejo de la gestion del mantenimiento

industrial en CVG Venalum, que cuenta con las siguientes caracteristicas:

Sencilla de utilizar

Multi-Usuaria

Facil de manejabilidad entre pantallas

De gran ayuda para el manejo de los mantenimientos de cada una de
las areas.

Este Sistema Integral de Mantenimiento del Aluminio “SIMA” proporciona

la informacion necesaria para la planificacion, programacion, ejecucion,

andlisis y evaluacion de los diferentes tipos de mantenimientos de la planta,

de manera mas facil, eficiente y econdémica.
Objetivos del SIMA

Mantener informacibn de las operaciones basicas en el éarea de
mantenimiento, esto es, todo lo relacionado con el mantenimiento correctivo,

programado, preventivo, rutinario y predictivo.

Involucrar al usuario en la biusqueda de soluciones que mejoren el proceso
de mantenimiento de la empresa. Ademas, facilitar el acceso a la informacién

de las diferentes unidades usuarias.

Reducir los tiempos invertidos en la recopilacién de la informacion para los
analisis gerenciales, facilitandole la mayoria de los datos requeridos, con la
finalidad de que dispongan de mas tiempo para el analisis y la
retroalimentacion, a todas las areas, de las consideraciones que deben

tomarse en cuenta.
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Funciones del SIMA

Moédulo de Datos Béasicos: Mddulo de administraciéon el cual contiene la base
de datos para el desarrollo de las mallas operacionales, catalogos, muestras

de equipos y actividades de mantenimiento.

Modulo de Planificacion: Modulo donde se planifica y programa el
mantenimiento de los equipos industriales de planta, garantizando su
funcionamiento, por medio de la generacion de planes de mantenimiento,
considerando los recursos humanos, materiales, servicios externos

requeridos y costo asociado.

Mdédulo de Ejecucion: Médulo donde se controla la ejecucion de los planes y
programas de mantenimiento establecidos para garantizar la operatividad de
los equipos industriales, optimizar su vida atil y disminuir su intervencion por
mantenimiento correctivo. También se genera la ODT para un mantenimiento
correctivo, obteniendo la informacién requerida a través del diagnéstico y

determinacién de la magnitud de la falla presentada.

Médulo de control Equipos de Medicion: Modulo donde se garantiza la
operatividad de los equipos de medicion de la empresa, mediante una
adecuada planificacibn y ejecuciéon de los planes y programas de
mantenimiento, verificacion y calibracién a través de la inspeccion y prueba

de los equipos, asi como un registro y control de los mantenimientos.

Médulo de Interfaces: Modulo por medio de la cual se interrelaciona el SIMA
con el Sistema SAP. Para permitir consultar la existencia y Gestion de
Compras de los materiales necesarios para el mantenimiento. También
permite reservar el material de una ODT, conocer el Costo Estandar
relacionado a un Centro de Costo y todo lo referente a la sala técnica que es
la encargada de la custodia de planos y manuales, asi como el manejo y

desarrollo de los planos existente en planta.
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Beneficios del Sistema “SIMA”

Controlar gerencialmente a tiempo real la gestion del mantenimiento en
planta.

Controlar la gestidon de respuestas Almacén Compra.

Disponer de los historiales de equipos de planta

Calcular la disponibilidad y los factores de servicio de los equipos de planta.

Generar todo tipo de reportes asociados a la gestion de mantenimiento.
Restricciones del Sistema “SIMA”

Generar ODT para mantenimiento correctivo solamente a nivel de bloque.

No se podrd generar ODT a equipos que no tengan sus respectivas
actividades, Pert y Despiece.

No se podrd generar reservas de materiales al almacén, que no se
encuentren en el despiece del equipo a ser intervenido para mantenimiento.
No generar ODT por Area o Sistema para los Mantenimiento: Programado y

Correctivo.

Data Warehouse

Un almacén de datos (del inglés data warehouse) es una coleccion de
datos orientada a un determinado &mbito (empresa, organizacién, etc.),
integrado, no volatil y variable en el tiempo, que ayuda a la toma de
decisiones en la entidad en la que se utiliza. Se trata, sobre todo, de un
expediente completo de una organizacion, mas alla de la informacion
transaccional y operacional, almacenada en una base de datos disefiada

para favorecer el andlisis y la divulgacion eficiente de datos.
Tablas Dinamicas

Las tablas dinamicas, también llamadas pivot tables, son una herramienta

para analisis de bases de datos (BD). Se encargan de resumir y ordenar la
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informacion contenida en la BD. Permiten analizar sélo una porcion de la
BD, es decir, con una BD con gran cantidad de campos o columnas, ayudan
a visualizar unicamente la informacion relevante, con lo que el analisis se

torna mas sencillo.
Las tablas dindmicas estan basadas en dos conceptos:

Sumarizacion: Se refiere a la capacidad de resumir datos del mismo tipo y
con los mismos atributos. Sumarizacion es aquel nombre que nos sirve para
identificar una tabla dinamica de dos o mas columnas y tres filas donde haya

conjugaciones de celdas.

Rotacion: Es la posibilidad de colocar, quitar y mover cualquier cantidad de
campos en cualquier posicion que se requiera siempre y cuando estos

campos estén contenidos en la base de datos.
Funcionamiento de las Tablas Dinamicas

Las tablas dindmicas (Ver Figura 5) en Excel permiten agrupar datos en
una gran cantidad de maneras diferentes para poder obtener la informacién

gue necesitamos.

Tabla dindmica
Columnas de la

Filas de la
tabla dinamica

Valores numéricos

Figura 5. Tabla Dindmica

Fuente: Pagina Web https://exceltotal.com/funcionamiento-de-las-tablas-
dinamicas/
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Lo primero que debemos hacer es especificar los campos de nuestra tabla
de datos que vamos a comparar. Elegimos los datos que necesitamos como

filas (Ver Figura 6), asi solo habra valores Unicos en la tabla dinamica.

Tabla dinamica

—c

Figura 6. Datos Filas Tablas Dinamicas

Fuente: Pagina Web https://exceltotal.com/funcionamiento-de-las-tablas-

dinamicas/

Excel tomara todos los valores de nuestra tabla de datos y los agrupara en
la tabla dinamica, es decir, colocara los valores Unicos de la columna de
datos eliminando las repeticiones (Ver Figura 7). Ahora hacemos lo mismo

para especificar las columnas de la tabla dinamica.

Tabla dinamica

e ——

=

Figura 7. Datos Columnas Tablas Dinamicas

Fuente: Pagina Web https://exceltotal.com/funcionamiento-de-las-tablas-
dinamicas/
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Finalmente elegimos una columna de valores numeéricos que seran

calculados y resumidos en la tabla dinamica (Ver Figura 8).

Tabla dinamica

E%
Figura 8. Valores Numéricos Tabla Dinamica

Matriz de comparacién

Una matriz comparativa es una tabla de doble entrada que muestra
informacion de una forma resumida y concentrada a través de columnas y
filas (Ver Figura 9), sirve principalmente para comparar las caracteristicas de
objetos de la misma categoria, por ejemplo modelos curriculares, teorias de

aprendizaje y otros.

1. La primera columna indica los diferentes elementos que van a ser

comparados, por ejemplo: computadoras de diferentes marcas.

2. La primera fila indica las caracteristicas de los objetos (aspectos que van a

ser comparados) por ejemplo, las especificaciones del producto.

3. Las celdas que estan en la interseccion de filas y columnas contienen la
informacion de ambas partes. Por ejemplo la Computadora Toshiba en
memoria RAM tiene 4GB.

4. Todas las matrices llevan un titulo que indica la informacion que

contienen.
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Marca

Sony Vaio
Toshiba 4 GB

Samsung

q Figura 1. Matriz comparativa de Laptops en diferentes marcas

Figura 9. Ejemplo de Matriz Comparativa

Diagrama Causa-Efecto

El diagrama Causa — Efecto (Ishikawa o espina de pescado), es una
herramienta que ayuda a identificar, clasificar y poner de manifiesto
posibles causas, tanto de problemas especificos como graficamente las
relaciones existentes entre un resultado dado (efectos) y los factores

(causas) que influyen en ese resultado.
Ventajas de su utilizacion
Propicia el andlisis de los problemas desde una vision integral.

Promueve la participacion y el aprovechamiento de la experiencia y

conocimiento de todos los miembros de un grupo.

Como elaborar un diagrama de Causa — Efecto
1. Definir claramente el efecto o sintoma cuyas causas han de identificarse.
2. Encuadrar el efecto a la derecha y dibujar una linea gruesa central

apuntandola.
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3. Usar un enfoque racional para identificar las posibles causas.

4. Se enumeran los principales factores que podrian estar causando el
problema. Estos se consideran las causas primarias, las cuales pueden
agruparse en seis categorias (6M): Mano de obra, Medio ambiente,

Maquinaria y equipo, Medicion, Materiales, Método.

5. Posteriormente se buscan las causas de las causas y se colocan como
otra flecha en el lugar correspondiente. Estas se consideran causas
secundarias. El proceso continua hasta llegar a causas basicas de

detalle.

6. Se interpreta el diagrama, identificando aquellos factores queparezcan

tener un efecto mas significativo en el resultado.

Esta herramienta es util en la identificacién de las posibles causas de un
problema, y representa las relaciones entre algunos efectos y sus causas
(Ver Figura 10).

ESPINA PRINCIPAL ESPIN ESPINA PRINCIPAL
MENOR

——————

| VERTEBRAL

& CABEZA

ESPINA PRINCIPAL ESPINA PRINCIPAL

Figura 10. Diagrama Causa-Efecto

Fuente: EDUTEKA. (2006). Diagramas Causa-Efecto. (Figura). Recuperado
de http://www.eduteka.org/HerramientasVisuales.php
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Analisis FODA

Es una importante herramienta de la planeacion estratégica que conducen
al desarrollo de cuatro tipos de estrategias: FO, DO, FA y DA. Las letras F,
O, D y A representan fortalezas (I), oportunidades (E), debilidades (I) y
amenazas (E) respectivamente y constituyen el ambito externo e interno de

una organizacion.

Ambito interno: se analizan las debilidades y fortalezas de una empresa en
los aspectos claves de gerencia, financieros, mercadeo, maquinaria,
tecnologias, rentabilidad, produccién, investigacién y desarrollo, capacidad
instalada y utilizada de la empresa, recursos humanos, indice de rotacién de
empleados, si existe descripcion de cargos, antigiedad de empleados,

politicas de remuneracion, sueldos con respecto a la competencia.

Ambito externo: enfoca las oportunidades y amenazas en los aspectos
sociales, culturales, demograficas, geogréficas, politicas gubernamentales y
juridicas, tecnoldgicos, competitivos y econdémicos: inflacion, control de

cambio, intereses.

Pasos para Construir un Analisis FODA

. Hacer una lista de las fortalezas internas claves.
. Hacer una lista de las debilidades internas decisivas.
. Hacer una lista de las oportunidades externas importantes.

. Hacer una lista de las amenazas externas claves.

a b~ W N P

. Comparar las fortalezas internas con las oportunidades externas y
registrar las estrategias FO resultantes en la casilla apropiada.
6. Cotejar las debilidades internas con las oportunidades externas y registrar
las estrategias DO resultantes.
7. Comparar las fortalezas internas con las amenazas externas y registrar las

estrategias FA resultantes.
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8. Hacer comparacién de las debilidades internas con las amenazas externas
y registrar las estrategias DA resultantes.

FO (Fortalezas-Oportunidades): Se basan en el uso de las fortalezas internas

de una empresa con el objeto de aprovechar las oportunidades externas.

DO (Debilidades-Oportunidades): Tienen como objetivo la mejora de las
debilidades internas, valiéndose de las oportunidades externas.

FA (Fortalezas-Amenazas): Se basan en la utilizacion de las fortalezas de
una empresa para evitar o reducir al minimo el impacto de las amenazas

externas.

DA (Debilidades-Amenazas): Tiene como objetivo derrotar las debilidades
internas y eludir las amenazas externas intentando minimizarlas, mediante
estrategias de caracter defensivo, pues un gran nimero de estas pueden

llevar a una empresa a una posicion muy inestable.
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Glosario De Términos

Activos Fijos: Son todos aquellos bienes tangibles de naturaleza
permanente, que tienen por objeto la produccién de bienes y servicios que

han de usarse durante un tiempo determinado en las operaciones regulares.

Adquisicién: Es un término que usualmente empleamos para expresar la
compra que se realizé de algo, un producto, un servicio, un inmueble, entre

otras cuestiones que son plausibles de comprar.

Aluminio: Es uno de los metales mas comunes, pero su obtencion industrial

es reciente. Metal de calor y brillo parecido, muy sonoro, tenaz y ligero.

Andlisis: Proceso de explicacion, distincion y separacion de las partes de un

todo hasta llegar a conocer sus principales elementos.

Centro de costo: es una division que genera costos para la organizacion,

pero solo indirectamente le afladen beneficio o utilidad.

Costo de Adquisicion: Resultado de la suma del precio de compra de
una mercancia mas los costes necesarios para poner
dicha mercancia a disposicion de la empresa (los de transporte, recepcion,

instalacién, derechos de aduana, impuestos y aranceles, seguros, etc.).

Equipos Industriales: Bienes que se utilizan para elaborar y ensamblar
otros bienes; para prestar un servicio de caracter productivo y que no se

consume en un solo ciclo de produccion.

Fallas: Decimos que algo falla cuando deja de brindarnos el servicio que
debia darnos o cuando aparecen efectos indeseables, segun las
especificaciones de disefio con las que fue construido o instalado el bien en

cuestion.
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Ficha Técnica: Es un documento en forma de sumario que contiene la
descripcion de las caracteristicas de un objeto, material, proceso o programa

de manera detallada.

Hidroneumatico: Que funciona mediante un liquido, generalmente el agua,

y un gas comprimido.

ODT: Es un documento que autoriza al personal de Mantenimiento para
intervenir un equipo O instrumento en un area por un periodo de tiempo

determinado.

Posicion Técnica: Es un cédigo formado por cuatros series de nUmeros que
indican la ubicacion técnica de un equipo, segin su Area, Sistema,

Subsistema y Blogue.

SAP (Sistema de Aplicaciones y Productos): Es la plataforma tecnologica
utilizada en el SISA, siendo una aplicaciéon de gestion complementaria
integrada, en que se basa la organizacion para adaptar sus procesos

administrativos.

SISA (Sistema Integral del Sector Aluminio): Consiste en un proceso

sistematico que trabaja en linea, acumulando la informacién financiera.

Sistema: Conjunto de elementos relacionados entre si que nos permiten

lograr un objetivo.

Subsistema: Esta constituido por un conjunto de equipos, con el objetivo de

realizar una funcion especifica.
Caodigo VEN: Caodigo que se le asignan a los Activos Fijos de CVG Venalum.

Vida Util: Es la duracion estimada que un objeto puede tener, cumpliendo

correctamente con la funcion para el cual ha sido creado.
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CAPITULO IV
Disefio Metodologico

Para la realizacion de este trabajo de investigacion, se identificaron los
servicios de mantenimiento que presta el Taller Central-Seccién
Hidroneumatica a las distintas areas de producciéon de la empresa CVG
Venalum, a través de entrevistas informales a los operarios del area, revision
documental y observacion directa, para asi realizar un Analisis de Reemplazo
de Equipos Industriales en esta seccion. Se examinaron los datos obtenidos,
con el fin de cumplir con el objetivo general, iniciando desde el tipo de
estudio, disefio de la investigacion, poblacion y muestra, fuentes de

informacion y procedimiento metodolégico.
Tipo de Investigacién

Este Analisis de Reemplazo de Equipos Industriales, se basé en los

siguientes tipos de estudio:
Investigacion proyectiva

Segun Hurtado Jacqueline (1998):

“(...) Este tipo de investigacion propone soluciones a
una situacion determinada a partir de un proceso de
indagacion.”
Tiene como proposito explorar y proponer alternativas de cambios, a
través del desarrollo de nuevas destrezas, para resolver los problemas del

Taller Hidroneumatico.



Investigacion descriptiva

Segun Hurtado Jacqueline (1998):

“(...) Tiene como objetivo la descripcion precisa del
evento de estudio. Este tipo de investigacion se asocia
al diagnostico. En la investigacion descriptiva el
proposito es exponer el evento estudiado, haciendo una
enumeracion detallada de sus caracteristicas.

Tiene como objetivo describir, registrar, analizar e interpretar la situacion

actual del Taller Central-Seccién Hidroneumatica.
Disefio de la Investigacion

Esta investigacion se realizo, en el Taller Central-Seccion Hidroneumética,
siendo una unidad lineal, que presta sus servicios a todas las areas de
produccion y mantenimiento de la planta. Por lo que el disefio es no

experimental de campo.
Segun Hernandez, S. (1998):

“(...) La Investigacion No Experimental de Campo es
aguella que se realiza sin manipular deliberadamente
variables”.

Es decir, es la investigacion donde no se varia intencionalmente las
variables independientes. Lo que se hace en la investigacion no experimental
es observar fendmenos tal y como se dan en su contexto natural, para

después analizarlos.

Para esta investigacion se realizaron visitas periédicas al Taller Central-
Seccion Hidroneumatica, visualizando directamente como ocurre el proceso
de trabajo. Se dice que es de campo ya que se obtuvo informacion valiosa e
importante por medio de la observacion directa y ejecutando encuestas

informales.
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Poblacién y Muestra
Segun Arnau, (1980), la poblacién se define como:

“(...) Conjunto de elementos, seres 0 eventos
concordantes entre si en cuanto una serie de
caracteristicas, de las cuales se desea obtener alguna
informacion”

Para efectos de esta investigacion se toma como poblacién a los servicios
de mantenimiento que presta el Taller Central-Seccién Hidroneumatica, como
son: cumplir con los planes y programas de mantenimiento programado,
rutinario y preventivo de los Equipos Industriales y sus componentes, de las

distintas areas de CVG Venalum.

Se selecciono a través de un muestreo no aleatorio intencional, una
muestra representativa de 13 Equipos Industriales que se encuentran en el
Departamento Taller Central-Seccion Hidroneumatica, y se encargan de la
ejecucion del mantenimiento programado, rutinario y preventivo de los
equipos eléctricos, hidraulicos, mecanicos, electromecanicos y neumaticos
del &rea de planta, con el fin de estudiar aspectos como, factor de utilizacion
del equipo, afio de adquisicion, vida util y obsolescencia tecnoldgica.

Técnicas e Instrumentos de Recoleccién de Datos

Para la elaboracién de este trabajo de investigacion, se utilizaron técnicas

e instrumentos de recoleccién de datos que se muestran a continuacion:
Técnicas de Recoleccion de Datos

Busqueda de informacion bibliografica: esta técnica se utilizo para tener una
mejor informacion y compresion acerca de Analisis de Reemplazo de

Equipos, ademas de las bases tedricas sobre CVG Venalum.
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Observacion directa: se realiz6 una serie de observaciones directas a través
de funciones laborales en la Seccién Hidroneumatica, donde se encontr6
evidencia sobre la frecuencia de uso de los equipos, tipo de fabricacion, afio

de adquisicién y vida util.
Segun Sabino, C. (1997), sefiala que:

“(...) La observacion directa es aquella a través de la
cual se puedan conocer los hechos y situaciones de la
realidad social”.

Entrevistas no estructuradas: la entrevista no estructurada e informal, se
realiz6 por medio de conversaciones y preguntas sencillas al Supervisor y a
los operadores de equipos del é&rea de Taller Central-Seccion
Hidroneumatica, con la finalidad de buscar opiniones y obtener mas
informacion acerca de la situacibn actual presente en el Taller

Hidroneumético.
Instrumentos de Recoleccién de Datos

Computadoras.
Pen Drive.
Lapiz y Papel.
Céamara.
Calculadora.

Paquetes computarizados: programas bajo el ambiente de Windows.
Procedimiento Metodoldgico

Para la ejecucion de este estudio es necesario visitar periodicamente el
area de Taller Central-Seccion Hidroneumatica, basandose principalmente
en la observacion directa y de algunas entrevistas informales al personal de

esta unidad.
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El procedimiento que se siguid para la realizacién de esta investigacion se

presenta a continuacion:

1. Recoleccion de datos e informacion relacionada al estudio.

2. Definicién y formulacion del problema en el area de Taller Central-Seccion
Hidroneumatica.

3. Formulacién de los objetivos generales y especificos de la investigacion.

4. Seleccion de los instrumentos de recoleccion de datos como lo fueron las
entrevistas a los empleados y visitas para la observacién directa de
acuerdo a la muestra.

5. Recoleccion de informacion para la formulacion del marco tedrico.

6. Diagnoéstico de la situacion actual de los equipos industriales existentes en
el area de Taller Central-Seccion Hidroneumética.

7. Evaluacion de las ODT de mantenimiento prestado y % de disponibilidad
de los equipos del Taller Central-Seccion Hidroneumatica.

8. Evaluacion de las solicitudes de servicios (Sub-ODT) que presta el area de
Taller Central-Seccion Hidroneumatica, para obtener porcentaje de
utilizacion.

9. Elaboracion de Diagrama Causa-Efecto para visualizar las principales
causas de la desactualizacion de la data de Activos Fijos en CVG
Venalum.

10.Disefio de Matriz FODA con estrategias propuestas para optimizar el
proceso de desempefio de la Seccion Hidroneumatica.

11.Disefio de la ficha técnica de los equipos que componen el area de Taller
Central-Seccién Hidroneumética.

12.Evaluacioén de los aspectos técnicos de los Equipos Industriales a través
de un modelo de matriz comparativa.

13.Elaboracion del plan de reemplazo de Equipos Industriales en el tiempo.

14.Conclusiones y Recomendaciones

15.Elaboracion de Informe Final.
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CAPITULO IV
Diagnostico de la Situacion Actual y Analisis de Resultados

El Taller Hidroneumatico se encarga de asegurar la ejecucion del
mantenimiento de los equipos hidraulicos de las distintas areas de
produccion de CVG Venalum, de acuerdo a los manuales de fabricacién y
requerimientos exigidos. Realiza la fabricacion y reparacion de partes y
piezas como valvulas VF-45, cilindros Dosificadores y Rompecostras.
Ademas ejecuta los planes y programas de mantenimiento programado,
rutinario y preventivo de los equipos de Taller Central, de acuerdo a los
pardmetros establecidos, a fin de mantener su disponibilidad, optimizar su
vida atil y disminuir las intervenciones por mantenimiento correctivo. Esta

investigaciéon se centrara en estudiar 13 Equipos Industriales (Ver Tabla 1).

Tabla 1. Equipos Industriales Taller Hidroneumético

N° Equipo Codigo de Activo Fijo
1 Grua Puente 5TON VENO000010755
2 Maquina Tronzadora de Mangueras VENO000010790
3 Bomba Hidraulica VEN000010803
4 Maquina de Oxicorte -

5 Maquina de Prensar Mangueras VENO000010829
6 Maquina de Prensar Mangueras VEN000022624
7 Ventilador Axial VENO000025215
8 Ventilador Axial VEN000025210
9 Prensa Hidraulica 300 TON VEN000010783
10 | Banco de Prueba Hidraulico VEN000010821
11 | Bombade Traseg_;ado VENO000010527
12 | Maquina de Soldar VENO000010794
13 | Maquina de Soldar VENO000010763

Fuente: Elaboracion Propia



Diagnostico Operativo Taller Central-Seccion Hidroneumatica

A través de la observacion directa y entrevistas no estructurada se
determinaron los diferentes problemas y sus causas, presentes en el area de

estudio.

En la Tabla 2 se puede evidenciar la situacion actual de los equipos que
componen el area de Taller Central-Seccién Hidroneumatica, ademas de las
observaciones pertinentes del estado de cada Equipo. Estos son los casos

gue se presentan en la Seccion Hidroneumatica:

El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de activo fijo y esta

registrado en el Listado de Activos.

El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de Activo Fijo y esta

registrado en el Listado de Activos con otra marca.

El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de Activo Fijo pero no se
encuentra en el listado de Activos.

El equipo no tiene etiqueta de Activo Fijo y no esta registrado en el Listado

de Activos.
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Tabla 2. Situacion Actual Equipos Taller Hidroneumético

EQUIPOS INDUSTRIALES DEL TALLER CENTRAL C.V.G VENALUM

Superintendencia: Superintendencia de Talleres

Unidad: Taller Central

Seccién/Subsistema: Hidro-Neumatica

Cantidad de Equipos 15
L., Cédigo o . Vida
D d A T .
escrlp.cmn € Interno de Activo Fijo Marca no Lo ipos de Fabricacion Util Operativo | F/S | TOTAL Observaciones
Equipos . Adquisicién Fallas o
Equipo (Afos)

FERRUM El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de Activo Fijo y esta

GRUA PUENTE 5 TON 144 VEN000010755 1979 MECANICA | AMERICANA 20 1 - 1 registrado en el Listado de Activos con otra marca (Robinson Mager
POLIPASTO ABUS
4.5 TON)
MAQ. TRONZADORA El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de Activo Fijo pero
DE MANGUERAS 772 VEN000010750 MAGNETEK 1998 ) AMERICANA 20 ! ) ! no se encuentra en el listado de Activos.
BOMBA HIDRAULICA - VEN000010803 ENERPAC 1992 | MECANICA | EUROPEA 15 1 - 1 | Elequipo se encuentra en el res, tiene etiqueta de Activo Fijo pero
no se encuentra en el listado de Activos.

BOMBA HIDRAULICA - VEN000010762 - 1997 - - 10 - - - Equipo registrado en el Listado de Activos, pero no estd en el area.
MAQUINA DE El equipo no tiene etiqueta de Activo Fijo y no esta registrado en el
OXICORTE UNIWELD AMERICANA ! 1 Listado de Activos.
MAQUINA PRENSAR El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de Activo Fijo pero
MANGUERAS ) VEN000010819 FINN-POWER ) ) EUROPEA ) ! ) 1 no se encuentra en el listado de Activos.
MAQUINA PRENSAR El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de activo fijo y esta
MANGUERAS - VEN000022624 FINN-POWER 2006 ELECTRICA | EUROPEA 10 1 - 1 registrado en el Listado de Activos.
VENTILADOR AXIAL El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de activo fijo y esta
TIPO MAN COOLER 1 VEN000025215 ABB EBERLE 2006 EUROPEA 20 ! 1 registrado en el Listado de Activos.
VENTILADOR AXIAL El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de activo fijo y esta
TIPO MAN COOLER 4 VEN000025210 ABB EBERLE 2006 ) EUROPEA 20 ! ) ! registrado en el Listado de Activos.
PRENSA HIDRAULICA 641 VEN000010783 DAKE PRESS 1997 MECANICA | AMERICANA ) 1 ) 1 El egwpo se encu'entra en el a.rea, tiene etiqueta de activo fijo y estd
300 TON registrado en el Listado de Activos.
BANCO DE PRUEBA El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de Activo Fijo pero
HIDRAULICO ) VEN000010821 REXROTH 1992 ) AMERICANA 20 ! ) ! no se encuentra en el listado de Activos.
ANDAMIO - VEN000010770 | GROVE MANLIFT 1992 - AMERICANA 20 - - 1 Equipo registrado en el Listado de Activos pero no operd en el area.
BOMBA DE El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de Activo Fijo pero
TRASEGADO ) VEN000010527 YUKEN 1995 ) EUROPEA 15 ! ) 1 no se encuentra en el listado de Activos.
MAQUINA DE El equipo esta registrado en el listado de Activos, pero la etiqueta de
SOLDAR 7 VENO000010794 | LINCOLN ELECTRIC 1998 ELECTRICA | AMERICANA 10 1 1 activo est en una Magquina de Soldar modelo DC-600
MAQUINA DE El equipo esta registrado en el listado de Activos, pero la etiqueta de
SOLDAR 2 VEN000010763 | LINCOLN ELECTRIC 1999 AMERICANA 10 ! ! activo estd en una Maquina de Soldar modelo DC-600

NOTA: VERIFICAR LAS OBSERVACIONES REALIZADAS A LOS EQUIPOS INDUSTRIALES DEL TALLER CENTRAL-SECCION HIDRONEUMATICA, QUE PRESENTARON ANOMALIAS EVIDENCIADAS AL REALIZAR EL DIAGNOSTICO DE
LA SITUACION ACTUAL DEL AREA, CON LA FINALIDAD DE VALIDAR LA INFORMACION Y ACTUALIZAR EL LISTADO DE ACTIVOS FIJOS SEGUN SEA EL CASO

Fuente: Elaboracion Propia
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ODT de Mantenimientos Aplicados a los Equipos y Porcentaje de
Disponibilidad

Las ODT de mantenimiento prestado a los equipos de Taller Central-
Seccion Hidroneumatica se reflejan en el Sistema Integral de Mantenimiento
del Aluminio (SIMA) y en el Data Warehouse por posicidn técnica, a través de
estos se estudi6 durante octubre 2014 a octubre 2015 los distintos
mantenimientos aplicados a cada Equipo y Porcentaje de Disponibilidad,
evaluando la importancia de estos, y definiendo qué tan critico son los
Equipos para el Taller Hidroneumatico, informacion que sirve de apoyo para
Analizar el Reemplazo de Equipos.

Actualmente la Data de SIMA esta desactualizada, por lo que de los 13
Equipos en estudio, solo 8 presentan Posicion Técnica, estos se muestran a

continuacioén en la Tabla 3.

Tabla 3. Posicién Técnica de Equipos Taller Hidroneumético

Equipo Posicion Técnica

Grua puente 5 TON 31-6-0-0
Maquina Tronzadora de Mangueras 31-10-9-0
Ventilador Axial # 1 31-11-4-0
Ventilador Axial # 4 31-11-7-0

Prensa Hidraulica 300 TON 31-10-4-0
Banco de Prueba Hidraulico 31-11-3-0
Maquina de Soldar # 7 31-10-20-0
Maquina de Soldar # 2 31-10-15-0

Fuente: Elaboracion Propia
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De los 8 Equipos que presentan Posicion Técnica, 3 de estos se
consideran equipos de apoyo al Taller Hidroneumatico, por lo que no se
tienen registro en el SIMA de los mantenimientos aplicados, entre estos

tenemos:
e Ventilador Axial # 1
e Ventilador Axial # 4
e Banco de Prueba Hidraulico

Mediante el uso de tablas dinamicas se pudo filtrar las ODT de
mantenimientos aplicados, ademas de los porcentajes de disponibilidad de

los Equipos Criticos. (Ver Tablas 4-8)
Grua Puente 5 TON: 31-6-0-0

Tabla 4. Mantenimientos Aplicados Grua Puente 5 TON

99.65%

99.77%

99.96%

99.78%

87.96%

99.36%

64.21%

99.60%

99.18%

99.68%

99.68%

99.45%
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95.99%

Fuente: Elaboracion Propia
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Maquina Tronzadora de Mangueras: 31-10-9-0

Tabla 5. Mantenimientos Aplicados Maquina Tronzadora de Mangueras

MES RUTINA CORRECTIVO | PROGRAMADO | % Disponibilidad
OCTUBRE 4 0 0 99.44%
NOVIEMBRE 4 0 0 99.27%
DICIEMBRE 6 0 0 99.15%
ENERO 4 0 0 90.47%
FEBRERO 4 0 0 24.61%
MARZO 4 0 0 99.23%
ABRIL 4 0 0 99.30%
MAYO 4 0 0 99.15%
JUNIO 4 0 0 99.10%
JULIO 6 0 0 99.30%
AGOSTO 4 0 0 99.29%
SEPTIEMBRE 4 0 0 99.27%
OCTUBRE 2 0 0 99.50%

Total 54 0 0 92.85%

Fuente: Elaboracion Propia

Prensa Hidraulica 300 TON: 31-10-4-0

Tabla 6. Mantenimientos Aplicados Prensa Hidraulica 300 TON

MES RUTINA CORRECTIVO | PROGRAMADO | % Disponibilidad
OCTUBRE 5 0 0 99.10%
NOVIEMBRE 4 0 0 98.97%
DICIEMBRE 4 0 0 98.72%
ENERO 4 0 0 98.32%
FEBRERO 4 0 0 99.63%
MARZO 4 0 0 99.09%
ABRIL 5 0 0 99.19%
MAYO 4 0 0 99.23%
JUNIO 4 0 0 99.21%
JULIO 5 0 0 99.18%
AGOSTO 4 0 0 98.91%
SEPTIEMBRE 5 0 0 99.27%
OCTUBRE 1 0 0 99.21%

Total 53 0 0 99.08%

45

Fuente: Elaboracion Propia




Maquina de Soldar #7: 31-10-20-0

Tabla 7. Mantenimientos Aplicados Maquina de Soldar #7

2 0 0
1 0 0
1 0 0
2 0 0
1 0 0
1 0 0
1 0 0
1 0 0
1 0 0
1 0 0
2 0 0
2 0 0
1 0 0
17 0 0
Fuente: Elaboracion Propia
Maquina de Soldar #2: 31-10-15-0
Tabla 8. Mantenimientos Aplicados Maquina de Soldar #2
2 0 0
1 0 0
2 0 0
2 0 0
1 0 0
1 0 0
2 0 0
1 0 0
1 0 0
2 0 0
1 0 0
2 0 0
1 0 0
19 0 0

Fuente: Elaboracién Propia
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ODT de Servicios Prestado por Taller Central-Seccién Hidroneumatica

En las distintas areas de produccion de la empresa se realizan
inspecciones verificando si se requiere algin mantenimiento, fabricacion de
piezas o componentes. Luego se ejecuta una solicitud de servicio que pasa
al Supervisor de Mantenimiento del area, para que genere las Ordenes de
Trabajo (ODT).

Las ODT son enviadas al Programador del area, quien las planifica en
sistema, verifica si hay material para su ejecucion y luego se rednen con
Programacion y Planificacién para incluirla en el plan de ejecucion de la

semana siguiente.

El Programador del area se retne con el Programador de Taller Central,
genera la Sub-ODT, verifica que hay material en Taller Central y planifica por
semana un programa de ejecucion que pasa a cada supervisor de las

secciones.

El proceso para la realizaciéon de las actividades del Taller Hidroneumatico
inicia cuando el Supervisor de la seccién recibe las Ordenes de Trabajo
(Sub-ODT), describiendo los requerimientos y especificaciones técnicas de la
pieza o equipo a reparar, asi como los planos y materiales necesarios para la

ejecucion del trabajo.

El supervisor se encarga de inspeccionar el cumplimiento de las
actividades, asigna quien realizara cada labor y facilita orden de
cumplimiento segun sea la prioridad de cada reparacién, para posteriormente

darles respuestas a los usuarios segun lo programado.
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Porcentaje de Cumplimiento ODT de Servicios

A continuacion en la Tabla 9 se muestra la cantidad de ODT de Servicios

recibidas en Taller Central- Seccién Hidroneumatica desde el afio 2008 hasta

la actualidad.

Tabla 9. ODT de Servicios Taller Hidroneumaético

11 2 3 4 20
140 3 143
1650 | 2135 ] 2231 | 2406 | 2693 | 3244 | 1355 | 947 | 16661
51 25 1 12 23 112
1 5 6
6 2 8
7 32 18 60 117
1 4 1 3 25 8 22 64
4 1 5
12 12
1845 ] 2175 ] 2239 | 2419 | 2726 | 3311 | 1383 | 1050 | 17148

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante los datos presentados en la Tabla 9 se calculd el Porcentaje de

Cumplimiento (Ver Ecuacién 1) de cada estado de las ODT, estos

porcentajes se pueden visualizar en la Tabla 10.

Numero de ODT por afio

% Cumplimiento=

5

% Cumplimiento cerradas 2008=
184
% Cumplimiento cerradas 2009= 5

% Cumplimiento cerradas 2010=

Total General por afio

48

*100

(Ecuacion 1)

*100= 89.43%

135

175

2231

223

9

*100= 98.16%

*100= 99.64%




Tabla 10. Porcentaje de Cumplimiento ODT de Servicios

8 9 10 11 12 13 14 15 TOTAL

0.00% | 0.51% | 0.09% | 0.00% | 0.00% | 0.09% | 0.00% | 0.38% | 0.12%

7.59% | 0.14% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.83%

89.43% | 98.16% | 99.64% | 99.46% | 98.79% | 97.98% | 97.98% | 90.19% | 97.16%

2.76% | 1.15% | 0.04% | 0.50% | 0.84% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.65%

0.00% | 0.00% | 0.04% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.48% | 0.03%

0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.18% | 0.14% | 0.00% | 0.05%

0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.26% | 0.97% | 1.30% | 5.71% | 0.68%

0.00% | 0.05% | 0.18% | 0.04% | 0.11% | 0.76% | 0.58% | 2.10% | 0.37%

0.22% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.03% | 0.00% | 0.00% | 0.03%

0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 0.00% | 1.14% | 0.07%

Fuente: Elaboracion Propia

A través de los afios (2008-2015), el Taller Central-Seccion
Hidroneumatica presento un 97.16 % de cumplimiento en cierre de las
Solicitudes de Servicios (Sub-ODT) prestadas a las areas de producciéon de

CVG Venalum, considerado como indice alto.

Es decir de 17.148 Sub-ODT recibidas en los ultimos 8 afios (2008-2015),
16.661 fueron cumplidas exitosamente, por lo que se considera la Seccién
Hidroneumatica y sus servicios, parte fundamental para el desempefio del
proceso productivo de CVG Venalum. Lo que hace necesario Analizar el
Reemplazo de Equipos Industriales en esta area, y asi mantener estos

indices de cumplimiento.
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Porcentaje de Utilizacion de los Equipos Industriales

El Sistema Integral de Mantenimiento del Aluminio (SIMA) indica que de
los 13 Equipos en estudio, los mas usados y considerados como Equipos
Criticos en Taller Central-Seccion Hidroneumatica, para la realizaciéon de
mantenimientos y fabricacion de piezas o componentes (ODT de Servicios) a
las distintas areas de CVG Venalum, son los siguientes:

e Banco de Prueba Hidraulico

Equipo de Oxicorte

Grlua Puente 5 TON

Maquina de Prensar Manguera

Maquina de Soldar
e Prensa Hidraulica

El SIMA, registra en las Sub-ODT la fecha y hora de inicio y termino de
ejecucion de una actividad, ademas del tiempo de intervencién del Equipo a

utilizar. (Ver Anexos 2-7)

Se procedié al calculo del Porcentaje de Utilizacion de cada Equipo
durante octubre 2014 a octubre 2015 mediante la Ecuacion 2, para conocer
la frecuencia con que trabajan los Equipos Industriales de Taller Central-
Seccion Hidroneumatica. (Ver Tablas 11-16)

365 Dias /afio

Dias Laborables= = 52.142 Semana/Afo

7 Dias /Semana

52.142 Semana/afio

12 Mese fafio

= 4.345 Semana/Mes
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4.345 Semana /Mes

* 5 Dias Habiles= 21.73 Dias/Mes

1 Semana

Las Horas Reportadas Seran:
e Para menores de un turno de Trabajo (8 Horas)= Horas de Intervencién

e Para Mayores de un turno de Trabajo (8 Horas)= Horas de Intervencion
del Equipo menos las Concesiones por Fatiga y Necesidades
Personales (Ver Apéndice 14).

Total de Horas Reportadas= Sumatoria de Horas Reportadas por mes

Total Horas Reportadas

% Utilizacion= Tins— 7 *100 (Ecuacion 2)
21.73 MEE*Em*#Eq.DLS’pGTHblE
o 6.70 Hr *
% Utilizacion Noviembre 2014= Dias _&r _ 100= 3.85%
w@——x1
Mes Dia
L 14.50 Hr *
% Utilizacion piciembre 2014= Dias _Hr _ 100= 8.34%
21.73 *#B——#1
Mes Dia
% Utilizacid 2 A ——100= 12.33%
o Utilizacion octubre 2015= - =12 0
) 21732085 g H 4
Mes "Dia
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Tabla 11. % de Utilizacion Banco de Prueba Hidraulico

Horas Reportadas Factor de Utilizacién
0.00 0.00%
6.70 3.85%
14.50 8.34%
7.19 4.14%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
6.83 3.93%
21.43 12.33%

Promedio Anual 2.51%

Fuente: Elaboracion Propia

Durante el afio en estudio (2014-2015) el Banco de Prueba Hidraulico
reporto 12 solicitudes de Servicios (Sub-ODT), mostrando el mayor

porcentaje de utilizacién en:

Diciembre 2014 8.34%
Octubre 2015 con 12.33%
Enero 2015 con 4.14%.

En Octubre 2014, Febrero, Marzo, Abril, Mayo, Junio, Julio y Agosto de
2015 no se reportd ninguna actividad, generando un Promedio Anual de
Utilizacién de 2.51%. Por lo que no se considera que este sea un Equipo

Critico para el Taller Central-Seccién Hidroneumaética.
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Tabla 12. % de Utilizacion Equipo de Oxicorte

Horas Reportadas | Factor de Utilizacion
62.54 35.98%
146.71 84.39%
48.29 27.78%
138.77 79.83%
68.86 39.61%
172.84 99.42%
165.39 95.14%
121.98 70.17%
54.75 31.49%
164.67 94.73%
101.3 58.27%
107.21 61.67%
55.25 31.78%

Promedio Anual 62.33%

Fuente: Elaboracion Propia

Durante el afio en estudio (2014-2015) el Equipo de Oxicorte reporto 112
solicitudes de Servicios (Sub-ODT), mostrando el mayor porcentaje de

utilizacién en:

Marzo 2015 99.42%
Abril 2015 con 95.14%
Julio 2015 con 94.73%.

Generando un Promedio Anual de Utilizacion de 62.33%. Por lo que
considera que este es un Equipo Critico para el Taller Central-Seccion
Hidroneumatica.

53



Tabla 13. % de Utilizacion Grua Puente 5 TON

Horas Reportadas | Factor de Utilizacion
64.79 37.27%
145.21 83.53%
47.37 27.25%
99.42 57.19%
74.89 43.08%
75.93 43.68%
111.18 63.96%
56.64 32.58%
54.42 31.30%
142.53 81.99%
76.69 44.12%
80.73 46.44%
86.92 50.00%

Promedio Anual 49.41%

Fuente: Elaboracion Propia

Durante el afio en estudio (2014-2015) la Grua Puente de 5 TON reporto

84 solicitudes de Servicios (Sub-ODT), mostrando el mayor porcentaje de

utilizacién en:

Noviembre 2014 83.53%
Julio 2015 con 81.99%
Abril 2015 con 63.96%.

Generando un Promedio Anual de Utilizac

considera que este es un Equipo Critico para el Taller Central-Seccion

Hidroneumatica.
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Tabla 14. % de Utilizacion Mag. de Prensar Mangueras

Horas Reportadas | Factor de Utilizacion
0 0.00%
0.00%
0 0.00%
3 0.86%
0 0.00%
3 0.86%
10 2.88%
2.92 0.84%
4 1.15%
2.75 0.79%
0 0.00%
5.83 1.68%
0 0.00%
Promedio Anual 0.70%

Fuente: Elaboracion Propia

Durante el afio en estudio (2014-2015) la Maquina de Prensar Mangueras
reporto 8 solicitudes de Servicios (Sub-ODT), mostrando el mayor porcentaje

de utilizacion en:

Abril 2015 con 2.88%
Junio 2015 con 1.15%
Septiembre 2015 con 1.68%.

En Octubre, Noviembre y Diciembre 2014, Febrero, Agosto y Octubre de
2015 no se reportd ninguna actividad, generando un Promedio Anual de
Utilizacion de 0.70%. Por lo que no se considera que este sea un Equipo

Critico para el Taller Central-Seccion Hidroneumatica.
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Tabla 15. % de Utilizacion Maquina de Soldar

Horas Reportadas | Factor de Utilizacion
178.57 51.36%
307.18 88.35%
114.54 32.94%
232.21 66.79%
148.90 42.83%
308.13 88.62%
325.42 93.60%
225.73 64.92%
118.55 34.10%
248.68 71.53%
283.40 81.51%
268.71 77.29%
155.22 44.64%

Promedio Anual 64.50%

Fuente: Elaboracion Propia

Durante el afio en estudio (2014-2015) La Maquina de Soldar reporto 172
solicitudes de Servicios (Sub-ODT), mostrando el mayor porcentaje de

utilizacién en:

Noviembre 2014 88.35%
Marzo 2015 con 88.62%
Agosto 2015 con 81.51%.

Generando un Promedio Anual de Utilizacion de 64.50%. Por lo que se
considera que este es un Equipo Critico para el Taller Central-Seccion

Hidroneumatica.
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Tabla 16. % de Utilizacién Prensa Horizontal

Horas Reportadas | Factor de Utilizacién
0.00 0.00%
5.75 3.31%
35.70 20.54%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
23.69 13.63%
17.00 9.78%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
19.50 11.22%
5.00 2.88%

Promedio Anual 4.72%

Fuente: Elaboracion Propia

Durante el afio en estudio (2014-2015) la Prensa Horizontal de 300 TON
reporto 14 solicitudes de Servicios (Sub-ODT), mostrando el mayor

porcentaje de utilizacién en:

Diciembre 2014 20.54%
Marzo 2015 con 13.63%
Septiembre 2015 con 11.22%.

En Octubre 2014, Enero, Febrero, Mayo, Junio, Julio y Agosto de 2015 no
se reportd ninguna actividad, generando un Promedio Anual de Utilizacion de
4.72%. Por lo que no se considera que este sea un Equipo Critico para el

Taller Central-Secciéon Hidroneumaética.
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Luego de Obtener los Porcentajes de Utilizacion, se determiné que los
Equipos mas usados en Taller Central-Seccion Hidroneumatica, son el
Equipo de Oxicorte (62.33%), la Maquina de Soldar (64.50%) y la Grua
Puente (49.41%). (Ver Figura 11).

PROMEDIO ANUAL UTILIZACION DE EQUIPOS

o

5

62.33%
64

49.41%

2.51%
0.70%
4.72%

- = N
BANCO DE EQUIPO GRUA PUENTE MAQ.PRENSAR MAQUINA DE PRENSA
PRUEBA OXICORTE MANGUERAS SOLDAR HIDRAULICA

Figura 11. Promedio Anual de Utilizacion Equipos Taller Hidroneumatico

Fuente: Elaboracion Propia
Diagrama Causa-Efecto

Las causas que originaron los problemas en estudio, se muestran a
continuacion, en un Diagrama de Causa-Efecto, también conocido como

Diagrama de Ishikawa o Diagrama de Espina de Pez (Ver figura 12).
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Mano de Otra

Comedor

Falta de insumos

Ausencias \
o ] Falta de capacitacion
Falta de motivacién o
— : Falta de especificaciones Insuficiencia de repuestos
Necesidades personales

h Control de inventario limitado
— Falta de materiales

Inexperiencia Falta de ODT
— > —
Desactualizacion en la data
de Activos Fijos
Falta de planes de Equipos sin
__mantenimiento instructivos

Inventario insuficiente
— ¥ .
Equipos no

Falta de herramientas adecuados

Vencimiento de
vida util

Figura 12. Diagrama Causa-Efecto Taller Hidroneumatico

Fuente: Elaboracion Propia
Descripcién de las Causas
Mano de Obra

Ausencias: La empresa actualmente presenta deficiencia en el transporte de
personal, por lo que se considera la causa principal de ausencias de

trabajadores.

Falta de motivacion: Afios atras se contaba con reconocimientos e incentivos
para los trabajadores, debido a la situacion financiera de la empresa esto se
ha dejado en el olvido, ocasionando descontento y deficiencia en la
productividad de los trabajadores. Ademas que no se cuenta con dotaciones
de uniformes, toallas, jabones y otros elementos que satisfagan las

necesidades personales de los trabajadores.
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Necesidades Personales: Ausentismo debido a necesidades fisiologicas

como ir al bafio e hidratacion.

Comedor: Se cuenta con una hora de almuerzo, donde algunos de los

trabajadores comen entre las 10:30 am u 11:30 am.

Inexperiencia: Desconocimiento e inexperiencia en el uso adecuado de los
equipos u herramientas a usar en los mantenimientos y reparaciones de

piezas 0 componentes.
Método

Falta de capacitacion: La seccidon Hidroneumatica trabaja en turno de dia de
7:00 am a 3:00 pm, cuenta con un grupo de trabajo constituido por: 1
Supervisor de Taller, 1 Técnico de Mantenimiento Il, 1 Soldador Intermedio, 2
Mecanicos Intermedio, 1 Mecéanico Especializado | y 4 Mecéanicos
Especializados Il (Ver Anexo 1). Las actividades que realizan se basan en
ensayo-error y afios de experiencia, pero el taller como tal no realiza un plan
de capacitacion ni evaluacién de desempefio, que detecten los errores en el

disefio del puesto de trabajo.

Falta de especificaciones: Las areas solicitantes de los servicios de Taller
Central-Secciéon Hidroneumatica, deben entregar junto con la Orden de
Trabajo (Sub-ODT) los planos y especificaciones correspondientes a las
piezas 0 componentes a reparar, si dicha informacién esta incompleta se

atrasa la ejecucion de las actividades.

Control de Inventario Limitado: La desactualizacion de la Data de Activos
Fijos se debe a la falta de inventario, que identifique los equipos que

componen la Seccién Hidroneumaética.

Falta de ODT: Si el supervisor esta ausente, las ODT se atrasan, ya que este

es el que indica a los trabajadores la labor que debe realizar.
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Materiales

Falta de insumos: Por la falta de un control de inventario no se realiza la
solicitud de insumos a tiempo, cuando el supervisor hace el pedido, muchas
veces no hay. Por lo que el stock de guantes, mascarillas y otros
implementos de seguridad disminuye y los trabajadores no pueden realizar

sus actividades.

Insuficiencia de repuestos: Debido a la situacion Econémica del pais y de la
empresa, la falta de repuestos para los equipos se hecho notoria. Lo que
ocasiona que los equipos fallen y estén fuera de servicio por periodos
prolongados. Como no se realiza una actualizacion de la Data
periodicamente se desconocen cudles estan operando con total normalidad o

han sido desincorporado.

Falta de materiales: Las areas solicitantes de los servicios deben
proporcionar el material necesario para la reparacibn de su pieza o
componente, estos deben adquirirlos en Almacén Central de CVG Venalum,
por problemas de desabastecimiento y disminucién del stock, cuando no se

tiene el material no se puede ejecutar el trabajo.
Maqguinas

Falta de planes de mantenimiento: Los mantenimientos realizados con mayor
frecuencia en la Seccion Hidroneumatica son el correctivo y rutinario, por lo
gue se evidencia que los planes de mantenimiento no se cumple como es
debido, todo esto gracias a la falta de insumos, ausencia de personal
especializado y escasez de repuestos. Ocasionando déficit en el correcto
funcionamiento de los equipos y deterioro fisico de los mismos. En la Tabla

18 se muestran los equipos que presentan fallas en esta area.
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Tabla 17. Equipos con Fallas Taller Hidroneumatico

Equipo Activo Fijo Falla
1] Grua Puente VENO000010755 | Desgaste de pifiones y rodamientos
2| Bomba Hidraulica Enerpac VENO000010803 | Desgaste de cilindros
3| Maquina de prensar Manguera | VEN000022624 | Transformador de corriente
4| Prensa Hidraulica 300 TON VENO000010783 | Desgaste de sellos y falta de valvula
5| Maquina de soldar VENO000010794 | Tarjeta de control y potencia

Fuente: Elaboracion Propia

Falta de Herramientas: No se tiene un cuarto de control de herramientas, ya
que en esta Seccion se tienen equipos de apoyo a otras areas del Taller
Central.

Vencimiento de Vida Util: La Figura 13 muestra el porcentaje de equipos con

vida util vencida del Area de Taller Central-Seccién Hidroneumatica.

% DE VIDA UTIL

m Activa = Vencida = Desconocido

Figura 13. Porcentaje de Vida Util de los Equipos
Fuente: Elaboracién Propia
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Medicién

Equipos sin instructivos: Por lo que no se conoce el uso correcto de los
equipos, si requieren alguna especificacion para su uso 0 es necesario de

calibracion u otros parametros.

Equipos no adecuados: por insuficiencia de equipos, hay algunos que no se
les da su correcto funcionamiento, utilizdndose para realizar actividades que

no son actas para dichos equipos.
Matriz FODA

Esta matriz ayuda a evidenciar las Fortalezas y Oportunidades presentes
en el Taller Central-Seccion Hidroneumética, contrarrestando las Debilidades
y Amenazas identificadas para transformarlas en Fortalezas. Nos muestra
distintas estrategias aplicables para optimizar el proceso de desempefio de

Seccidon Hidroneumaética.

Ambito Interno

Fortalezas

1. Personal con experiencia, ya que poseen afios de servicios y han
adquirido los conocimientos adecuados para la realizacion de las

actividades y manejo correcto de los equipos presentes en el area.

2. Personal comprometido con su trabajo, en pro de ofrecer un buen servicio,

para el mejoramiento del desempefio dentro de la organizacion.

3. Cuenta con un Sistema Integral de Mantenimiento del Aluminio (SIMA),
herramienta utilizada para el manejo de la gestion del mantenimiento
industrial,  proporcionando informacibn para la planificacion,
programacion, ejecucion, analisis y evaluacion de los diferentes tipos de
mantenimientos presentes en CVG Venalum.
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4. Existencia de herramientas y equipos necesarios para la ejecucion de las
actividades.

Debilidades

1. Equipos obsoletos y fuera de servicio, ya que no se realizan los

mantenimientos a tiempo, ademas del vencimiento de vida Util de estos.
2. Falta de planes de capacitacion del personal que labora dentro del &rea.

3. Falta de motivacibn, no se incentiva al personal por medio de
reconocimientos o bonos de productividad, por la situaciéon financiera de
CVG Venalum.

4. Desactualizacion de la data de Activos Fijos y SIMA.
5. Salarios bajos, por la situacion financiera del Pais y CVG Venalum.
Ambito Externo
Oportunidades
1. Ingreso constante de personal contratado, pasantes y aprendices.
2. Personal experimentado.

3. Reconocido por sus servicios dentro de la empresa, debido a que el Taller
Central-Seccién Hidroneumatica, se encarga de prestar mantenimiento a
los Equipos y componentes, de las distintas areas de Produccion de CVG

Venalum.
Amenazas

1. Entorno Politico-Econdmico del pais.
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2. Situacion financiera de la empresa.

3. Falta de inversion en Taller Central-Seccién Hidroneumética.
4. Costos de Equipos en Aumento.

5. Paros y huelgas.

En la Tabla 19 se muestra el Andlisis FODA del Area de Taller Central-
Seccion Hidroneumatica, considerando el Ambitos Interno y Externo ya

descritos anteriormente.
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Tabla 18. Andlisis FODA Taller Hidroneumético

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPITULO V

Situacion Propuesta

En este capitulo se presenta el resultado final de la investigacion, que se
realiz6 a través de la observacion directa y visitas peridédicas al Taller
Central-Secciéon Hidroneumatica. Se muestran distintas estrategias
planteadas a través de un Analisis de la Matriz FODA. La Ficha Técnica
propuesta para cada uno de los Equipos Industriales que componen la
Seccion. Ademas de la aplicacion de una matriz comparativa para evaluar
aspectos Técnicos-Econdmicos y establecer un Plan de Reemplazo de

Equipos a corto y largo plazo.

Analisis de la Matriz FODA

En el diagnostico de la situacion actual se consideré el Ambitos Interno y
Externo y se determinaron las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas presentes en el Taller Central-Seccion Hidroneumatica. A partir de
este estudio se pudieron establecer diferentes estrategias para la mejora y
optimizaciébn del proceso de mantenimiento que presta la Seccién

Hidroneumatica, a las distintas Areas de CVG Venalum.

Estrategias FO

1. Se Recomienda realizar un estudio de movimiento y tiempo a la Seccion
Hidroneumatica para establecer métodos de trabajo mas o6ptimo y
aprovechar el capital humano, evitando demoras y fatigas innecesarias

gue ocasionen pérdida de tiempo y dinero.



. Elaboracion de Ficha Técnica de Equipos, para que los trabajadores
puedan visualizar la disponibilidad y correcto funcionamiento, y asi le den

uso adecuado a los Equipos.

Estrategias DO

. Ejecutar programas de capacitacion y motivacion de personal, para
incentivar a los trabajadores y den un mejor rendimiento a la hora de
realizar sus actividades.

. Actualizar data de Activos Fijos y SIMA, para conocer el estado de los
equipos, donde se encuentran, que fallas presentan y el uso que se le da
a cada uno.

. Ejecutar programa de mantenimiento de equipos, para mantenerlos en

Optimas condiciones y alargar la vida util de los mismos.

Estrategias FA

. Realizar un estudio técnico de andlisis de reemplazo de equipos, para
evaluar que es mas factible si repotenciar el Equipo actual o sustituirlo por
uno nuevo.

. Elaborar plan de reemplazo de equipos a corto y largo plazo, para conocer
los equipos que necesitan reemplazo y el costo de estos al transcurrir el
tiempo.

Estrategias DA

. Aprovechamiento de los medios (SIMA) para dar a conocer la importancia
del Taller Central dentro del proceso productivo de la empresa, ya que a
través de este se puede visualizar el porcentaje de cumplimiento de las
ODT y Sub-ODT ademéas de mostrar el proceso en el que se encuentra

alguna actividad, ya sea que esta en proceso, re planificada o culminada.

En la Tabla 19. Se pueden visualizar las estrategias descritas anteriormente.
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Tabla 19. Andalisis Matriz FODA

FO

1. Aprovechamiento del capital
humano para establecer métodos de
trabajo mas 6ptimo. (F1234; O123)

2. Elaboracion de Ficha Técnica de

DO

1. Ejecutar programas de
capacitacion 'y  motivacién de
personal. (D23; O123)

2. Actualizar data de Activos Fijos y

Equipos para visualizar la | SIMA. (D4; O123)

disponibilidad de estos y correcto | 3. Ejecutar programa de

funcionamiento. (F1234; O123) mantenimiento de equipos. (D1; O123)
FA DA

1. Realizar un estudio técnico de
andlisis de reemplazo de equipos.
(F123; A1234)

2. Elaborar plan de reemplazo de
equipos a corto y largo plazo. (Fizs;
A1234)

1. Aprovechamiento de los medios
(SIMA) para dar a conocer la
importancia del Taller Central dentro
del proceso productivo de Ila
empresa. (D23ss; O1235)

Fuente: Elaboracién Propia
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Ficha Técnica Propuesta

Luego de la recoleccion de informacién para conocer las caracteristicas de
cada Equipo Industrial presente en la Seccion Hidroneumatica, se propuso
un modelo estandar de Ficha Técnica, la cual sirve de apoyo para el personal
que labora en el area, ya que podran conocer los parametros técnicos que
componen dicho equipo, la funciéon que este cumple y la importancia para el
Taller, a través de la visualizacion del porcentaje de disponibilidad de estos.

La estructura que compone la Ficha Técnica viene dada por:

Caracteristicas Técnicas del Equipo: Se describe el equipo a través de su
nombre marca modelo y tipo, ademés, se muestra la informacion contable

como vida util, afio y costo de adquisicion.

Funcion que cumple en el proceso: Se describe la funcionalidad del equipo
dentro del Taller Central-Seccién Hidroneumatica.

Informacién del Mantenimiento: Se muestra la disponibilidad anual del

Equipo y los Mantenimientos aplicados a este.

Comentarios y Fotografia: Para explicar la ausencia de alguna informacién y

visualizar el equipo.
Otros Aspectos: Para conocer si es un equipo critico en el proceso.

En la Figura 14. Se muestra el modelo propuesto de Ficha Técnica para los

Equipos Industriales de Taller Central-Seccion Hidroneumatica.

En los Apéndices 1-13 se puede visualizar la aplicacion de esta Ficha

Técnica a cada uno de los Equipos de Taller Hidroneumatico.
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FICHA TECNICA EQUIPO

EQUIPO: CODIGO INTERNO: ESTADO DE EQUIPO: OP. | F/S
SECCION: CODIGO DE ACTIVO FIJO: COSTO DE ADQUISICION:

MARCA: POSICION TECNICA: TIPO DE MOTOR:

MODELO: TIPO: VIDA UTIL:

FABRICACION: ANO DE ADQUISICION: EDAD CRONOLOGICA:

FUNCION EN EL PROCESO:

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

% Disponibilidad

ODTDE MANTENIMIENTO

100.00% 5
80.00% 4
60.00% 3
40.00% 2
20.00% 1 l
0-00% ’ 2010 2011 2012 2013
2014 2015 2016 2017
e % Dsiponibilidad o serie
COMENTARIOS FOTOGRAFIA
OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES SI | NO

¢Equipo Critico?

¢El equipo esta registrado en el Listado de Activos

Fijo?

éSe logrd encender el Equipo?

¢Vida util vencida?

¢Obsolescencia tecnoldgica?

Realizado Por:

Inspeccidn Asistida Por:
Supervisor de

LEYENDA: OP: Operativo — F/S: Fuera de Servicio

Figura 14. Ficha Técnica Propuesta Seccién Hidroneumatica
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Matriz de Comparacion

Para evaluar los Aspectos Técnicos-Comerciales de los Equipos
Industriales de Taller Central-Seccion Hidroneumatica, se aplicé un modelo
de Matriz Comparativa entre el Equipo Actual y uno recomendado por
preferencia de los operarios, dando a conocer las caracteristicas que ofrece
cada proveedor, y asi determinar si se debe repotenciar el Equipo que se
posee 0 es necesario reemplazarlo. Los aspectos que se tomaron en cuenta

para comparar las distintas marcas fueron los siguientes:
Aspectos Técnicos

Capacidad y Rendimiento de Produccion: Es el nivel maximo de produccion
factible, es decir, cuanto puede producir un Equipo. Ademas, analiza el grado
de uso que se hace de cada Equipo, para tener la oportunidad de

optimizarlos.

Tecnologia de Fabricacion: Se refiere a la tecnologia utilizada por el

fabricante.

Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente: ElI Equipo debe Cumplir los
requisitos esenciales de seguridad y de salud, ademas de Suministrar

informacion sobre la maquina.

Planes de Mantenimiento: Las operaciones de mantenimiento de las
maguinas son absolutamente necesarias para garantizar que las mismas, en
el transcurso del tiempo de vida util, siguen conservando las mismas
condiciones de seguridad que tenian cuando se adquirieron, corrigiendo los
posibles deterioros y realizando las operaciones imprescindibles para que
estén siempre en perfectas condiciones de uso. Por lo que el Equipo debe

contener informacion referente a los tipos de mantenimiento a aplicar,
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frecuencia, especialidad, duracién, necesidad de permiso de trabajo especial
y necesidad de parar la maquina para efectuarlo.

Soporte Técnico de Proveedores: Los fabricantes solo son responsables del
20-30% de los componentes de la maquina, el resto son de fabricas
independientes. No obstante, algunos fabricantes tienen el ‘monopolio’ de
esas piezas por lo que se esta obligado a recurrir a ellos para cubrir cualquier

reparacion.

Manejo del Equipo: Las maquinas deben usarse siempre siguiendo las
especificaciones del fabricante, y nunca para cometidos o tareas para las
gue no hubieran sido disefiadas. Por lo que estas deben manejarse segun lo

contenido en el libro de instrucciones:

e Instrucciones técnicas (libro de instrucciones)
» Han de venir redactadas en el lenguaje del usuario
» Con indicaciones de la propia maguina
» Con indicaciones de instalacion
» Con indicaciones de informacién
» Con indicaciones de utilizacion y puntos peligrosos
» Con indicaciones de mantenimiento y métodos
» Con planos y esquemas

e Marcas y signos. Se emplean para indicar puntos peligrosos o

advertencias.

e Sefales. Empleo de sefales visuales o acusticas (lamparas, bocinas,
alarmas, etc.) que deben ser facilmente visibles, audibles o

identificables.
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Disefio Ergondmico: Para contribuir con la seguridad, reducir la tension
nerviosa, reducir los esfuerzos fisicos y disminuir la probabilidad de errores

humanos.

Fuente de Energia y Servicios: Hay q considerar que los Equipos utilizan una
fuente de energia exterior distinta de la humana, ya sea la energia eléctrica,
la de un motor de combustién, u otra cualquiera. Debido a esto hay que
elegir el entorno y la ubicacién del Equipo, pues la produccién o utilizacion de
sustancias peligrosas tiene repercusiones en el medio ambiente y debe

estudiarse cuidadosamente su ubicacion.
Aspectos Comerciales

Precio: Es uno de los factores claves para elegir en muchas empresas,
¢,CU@nto nos cuesta repotenciar o reemplazar el Equipo? Muchas veces nos
dejamos llevar por el coste inicial, y luego nos damos cuenta que cada vez
que utilizamos el Equipo estamos pagando mas de lo que tocaria, con uno

nuevo.

Certificacion de Calidad: Cuando un fabricante esta especializado en un tipo
de maquinaria, la calidad de la maquina es mayor porque conoce las

especificidades del trabajo para el que se ha disefiado.

Costo por mantenimiento: Es el precio pagado por concepto de
las acciones realizadas para conservar los Equipos. Es un gasto Inversion en

la proteccién del equipo.

Garantia: Se trata del compromiso del fabricante, a garantizar servicios a un
cliente de forma gratuita o parcialmente gratuita, durante un periodo de

tiempo determinado.
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Matriz Comparativa Aplicada

Para el Reemplazo de Equipos Industriales de Taller Centras-Seccion
Hidroneumatica se tienen dos opciones, la primera es conservar el Equipo
Actual y repotenciarlo, y la segunda Reemplazarlo por uno nuevo, para la
toma de decisiones se utilizd la matriz comparativa a través de Excel, que
evalla los aspectos técnicos-comerciales de cada marca y determina la

opcion mas rentable para CVG Venalum.

De manera cuantitativa se les asigna a cada parametro una puntuacion
(Ver Tabla 21). Cada aspecto a evaluar tiene un valor, definido por orden de
prioridad (Ver Tabla 22).

Se Selecciona la escala verbal de preferencia con su respectiva
puntuacion, para obtener el porcentaje de valor escala. Luego se obtiene el

porcentaje total y se refleja en la tabla de puntuacién (Ver Tabla 23).

Con la aplicacion de este modelo a cada marca, se obtiene una matriz
resumen (Ver Tabla 24), en esta se visualiza la que obtuvo mayor porcentaje

y se determina la opcién mas factible para el Reemplazo de Equipos.

Tabla 20. Escala de Evaluacion Matriz Comparativa

Calificaciéon | Escala Verbal L,
b . Definicidn
Numérica | dela Referencia
s Ambos elementos son de igual

1 Pésimo X .

importancia

Importancia entre igual y moderada de un
2 Malo

elemento sobre otro

Moderada importancia de un elemento
3 Regular

sobre otro

Importancia entre moderada y fuerte de
4 Bueno

un elemento sobre otro

Importancia fuerte de un elemento sobre
5 Excelente otro

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 21. Aspectos Técnicos-Comerciales Matriz Comparativa

Calificacion Valor
Aspectos Técnicos A Evaluar | Valor % | Numérica De Escala Verbal_De La Escala
. Preferencia
Importancia 100%
Capacidad y Rendimiento de 20.0% 1 Pesimo x| o0.0%
Produccion Pesimo |L|
Tecnologia de Fabricacion 10.0% 1 Pesimo |E| 0.0%
Medidas de Seguridad, Higieney | ¢ 5o, 1 Pesimo E3 0.0%
Ambiente ' : | '
Pesimo |"’ |
Planes de Mantenimiento 7.0% 1 Pesi |:| 0.0%
2simo l
Soporte Técnico de Proveedores | 7.0% 1 Pasimao |E| 0.0%
Manejo del Equipo 5.0% 1 Pesimo Ed 0.0%
Disefio Ergonémico 5.0% 1 0.0%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 1 0.0%
Total 65.0% Total 0.0%
Aspectos Comerciales A Valor % NCallfllc_au%n Escala Verbal De La E\/alolr
Evaluar alor o [ Numerica e Preferencia scala
Importancia 100%
Precio 10.0% 1 Pesima =l o.0%
Pesimo |L|
Certificacion de Calidad 8.0% 1 Pesimo |E| 0.0%
Costo por mantenimiento 10.0% 1 Pesimo B3 0.0%
Garantia 7.0% 0.0%
Total| 35.0% Total 0.0%

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 22. Puntuacion Total Matriz Comparativa

TECNICOS

COMERCIALES

TOTAL

0%

0%

0%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 23. Matriz Resumen

- Matriz 1 Matriz 2

ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % NOTA % | NOTA %
Capacidad y Rendimiento de Produccion 20.0% 0.0% 0.0%
Tecnologia de Fabricacion 10.0% 0.0% 0.0%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 0.0% 0.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 0.0% 0.0%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 0.0% 0.0%
Manejo del Equipo 5.0% 0.0% 0.0%
Disefio Ergonémico 5.0% 0.0% 0.0%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 0.0% 0.0%
Total|] 65.0% 0.0% 0.0%

Matriz 1 Matriz 2

ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR | VALOR % NOTA % | NOTA %
Precio 10.0% 0.0% 0.0%
Certificacion de Calidad 8.0% 0.0% 0.0%
Costo por mantenimiento 10.0% 0.0% 0.0%
Garantia 7.0% 0.0% 0.0%
Total| 35.0% 0.0% 0.0%

Matriz 1 Matriz 2
TOTAL 0% 0%

Fuente: Elaboracion Propia

Este modelo de matriz comparativa fue aplicado para los Equipos con vida

atil vencida y de mayor frecuencia de utilizaciéon en Taller Central-Seccion

Hidroneumatica por lo que se recomienda:

Grua Puente 5 TON: Sustituir la marca Ferrum por marca Demag

Maquina de Oxicorte: Conservar marca Uniweld

Maquina de Soldar: Conservar marca Lincoln

Bomba Hidraulica: Conservar marca Enerpac

Prensa Hidraulica 300 TON: Sustituir marca Dake Press por marca RHTC

Banco de Prueba Hidraulico: Sustituir marca Rexroth por marca HBM

Maquina de Presar Mangueras: Conservar marca Finn-Power

Estos se pueden visualizar en los Apéndices 15-21.
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Plan de Reemplazo de Equipos

A través de un estudio de mercado se propuso un Plan de Reemplazo a
corto y largo plazo de los Equipos Industriales de Taller Central-Seccion
Hidroneumatica (Ver Tabla 24) con obsolescencia tecnolégica y mayor

frecuencia de utilizacion.

Luego de aplicar la matriz de comparacion y determinar la marca de
equipos industriales que ofrece mayores beneficios para CVG Venalum (Ver
Apéndices 15-21), se investigaron con los distintos proveedores los precios
de adquisicién de estos y se establecio el plan de reemplazo.

Como los precios que proporcionan son en la actualidad y no se conoce
cuanto costara adquirirlos en 5 afios, se aplicé a través de los afios una tasa
de Inflacion de 65% para los costos en Bolivares (Ver Ecuacion 3) y del 2%
para los costos en Délares, para asi obtener un estimado del precio a través
del tiempo, ya sea a corto o largo plazo. Los Equipos importados se le

agregan el 30% al costo por flete. (Ver Ecuacion 4)
F1= (Precio Bs)*((1+Inflacion) ~ (afios)) Ecuacion 3
F2=[(Precio $)*((1+Inflacién) ~ (afios))]*1.30 Ecuacion 4
Prensa Hidréulica 300 TON

F1.2020= (2.500.000)*((1+0.65) 5)) = 122.298.103,13 Bs.

Banco de Prueba Hidraulico

F2-2020= [(18.000)*((1+0.02) /5))]*1.30= 25.835,49 $

Este modelo de Plan de Reemplazo de Equipos Industriales fue aplicado
para los Equipos con vida util vencida y de mayor frecuencia de utilizacion en

Taller Central-Seccion Hidroneumatica.
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Grua Puente 5 TON: 49,41% de utilizacién, vida util 20 afios y edad
cronoldgica 36 afos.

Maquina de Oxicorte: 62.33% de utilizacion.

Maquina de Soldar: 64.50% de utilizacion, vida atil 10 afios y edad

cronoldgica 18 afios.

Bomba Hidraulica: vida util 15 afios y edad cronoldgica 23 afios.

Prensa Hidraulica 300 TON: vida util 10 afios y edad cronoldgica 18 afos.
Banco de Prueba Hidraulico: vida atil 20 afios y edad cronoldgica 23 afios.

Maquina de Presar Mangueras: vida util 20 afios y edad cronoldgica 23 afios.
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Tabla 24. Plan De Reemplazo De Equipos A Corto Y Largo Plazo Taller Hidroneumatico

80

Fuente: Elaboracion Propia

CVG VENALUM
DEPARTAMENTO TALLER CENTRAL
o
cvG venalum PLAN DE REEMPLAZO DE EQUIPOS INDUSTRIALES
Superintendencia -z . . Lt
P allores Seccion/Subsistema: Hidro-Neumatica Fecha:
ANO .
Observaciones
Nro. | EQUIPO 2016 2017 2018 2019 2020
Bs. Bs. Bs. Bs. Bs.
Prensa
1 | Hidraulica | 16.500.000,00 27.225.000,00 44.921.250,00 74.120.062,50 122.298.103,13 Marca RHTC
300 TON
Banco de
2 prueba Marca HBM
Hidraulico
3 Gria Marca Demag
Puente
4 | Eauipode | 55 250 00 530.887,50 875.964,38 1.445.341,22 2.384.813,01 M iweld
Oxicorte . ! : ' : i . . ) . 5 ] arca Uniwe
Bomba
5 - 411.750,00 678.152,25 1.116.916,76 1.839.561,90 3.029.758,44 Marca Enerpac
Hidraulica
Maquina de
6 Prensar Marca Finn-Power
Mangueras
7 Méguliga de | 4117.500.00 6.781.522,50 11.169.167,56 18.395.618,97 30.297.584,44 Marca Lincoln
olaar !
MontOBPOF Afo 151 351 000 00 35.215.562,25 58.083.298,69 95.800.584,58 158.010.259,02 T'VLOIMBO 368.460.704.54
S: ! otal Bs: ’ ’ !
Nota: Tasa de Cambio 6.30 US$




Conclusiones

Al término de la investigacion referente al Estudio Técnico para el Andlisis
de Reemplazo de Equipos Industriales del Departamento de Taller Central-

Seccion Hidroneumatica se concluye lo siguiente:

1. La herramienta SIMA permitio obtener las de ODT de Mantenimiento y
Sub-ODT de Servicios de cada Equipo Industrial que compone la Seccion

Hidroneumatica.

2. El SIMA, registra en las Sub-ODT la fecha y hora de inicio y termino de
ejecucion de una actividad, ademas del tiempo de intervencion del Equipo

a utilizar.

3. La plataforma Data Warehouse de CVG Venalum facilita reportes
multidimensionales y predefinidos por el usuario, para obtener
informacion confiable referente a los mantenimientos de los Equipos

Industriales de Taller Hidroneumaético.

4. No todas las actividades de mantenimiento realizadas a los equipos son
cargadas al SIMA o al Data Warehouse. Por lo que no se tiene
informacion referente a los costos de mantenimiento, las horas reales de
utilizacion del equipo sino un estimado, por lo tanto arroja un factor de

servicio poco confiable.

5. La Data de SIMA esta desactualizada, por lo que de los 13 Equipos en

estudio, solo 8 presentan Posicion Técnica.

6. Hay equipos que se encuentra en el area, tienen etiqueta de Activo Fijo

pero no se encuentran en el listado de Activos.
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7. Mediante el uso de tablas dinamicas en Excel se pudo filtrar las ODT de
mantenimientos aplicados, ademas de los porcentajes de disponibilidad

de los Equipos Criticos.

8. Un 38.46 % de los Equipos de Taller Hidroneumatico poseen vida Uutil
vencida por lo que se un alto indice de obsolescencia tecnoldgica. El
30.77 % se desconoce ya que no se tienen registros en el SIMA o Data

Warehouse.

9. Los Equipos mas utilizados son: el Equipo de Oxicorte (62.33%), la
Maquina de Soldar (64.50%) y la Grua Puente (49.41%).

10.Los Equipos que Presentan fallas actualmente son: la Grua Puente, la
Bomba Hidraulica, una Maquina de Prensar Mangueras, la Prensa
Hidraulica 300 TON y una Maquina de Soldar.

11.El Taller Central-Seccién Hidroneuméatica presento un 97.16 % de
cumplimiento en cierre de las Solicitudes de Servicios (Sub-ODT)
prestadas a las areas de produccion de CVG Venalum, desde el afio
2008 hasta la actualidad. Es decir de 17.148 Sub-ODT recibidas en los

altimos 8 afios (2008-2015), 16.661 fueron cumplidas exitosamente.

12.La desactualizacion de la base de datos de Activos Fijos se debe
principalmente a la falta de métodos de trabajo y motivacion de los

operarios.

13.El Plan de Reemplazo de Equipos Industriales y La matriz comparativa
fue aplicada para los Equipos con vida util vencida y de mayor frecuencia
de utilizacion en Taller Central-Seccion Hidroneumatica.
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Recomendaciones

De acuerdo a las conclusiones descriptas anteriormente, se recomienda lo

siguiente:

1. Cumplir con los planes de mantenimiento de los Equipos Industriales para

alargar la vida util.

2. Registrar los Equipos en el listado de Activos Fijos, reflejando sus

mantenimientos en el SIMA y Data Warehouse.

3. Capacitar a los operadores sobre el funcionamiento de los Equipos,

ademas del uso del SIMA.

4. Realizar un estudio de Factibilidad Técnico Econémico para la Adquisicion

de nuevos Equipos para Taller Central-Seccién Hidroneumatica.

5. Adquirir nuevos equipos o repotenciar los existentes antes del vencimiento

de vida util de los mismos.
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Apéndices

FICHA TECNICA EQUIPO

EQUIPO: GRUATPC;’NENTE > | CODIGO INTERNO: 144 ESTADO DE EQUIPO: OXP' F/5
. HIDRO- . COSTO DE
: . : VENO00010755 . -
SECCION NEorioca | CODIGO DE ACTIVO FIIO ADQUISICION (85):
MARCA: FERRUM POSICION TECNICA: 31-600 | TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: POLIPASTO TIPO: MONORAIL | VIDA UTIL (ANOS): -
FABRICACION: |  AMERICANA | ANO DE ADQUISICION: - (EAD@“OZ)FRONOLOG'CA )

FUNCION EN EL PROCESO: Utilizadas para elevar y transportar cargas en el drea de reparacién de carretas.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

7
6
5
4
3
2
1
. |
C & & 0000 O OO &L SR R P S I S\ NS SO R SR SRS
oéo%i§i‘°$%®i&§ & FEE eo‘i@“’:éo“% oéoij:@i%&%@“t&é&@& SIS x\’”veoi’;&&zéo&
N —e—2014-2015 § = “SRUTINA BCORRECTIVO PROGRATADO
COMENTARIOS FOTOGRAFIA
El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de
Activo Fijo y estd registrado en el Listado de Activos con
otra marca (Robinson Mager 4.5 TON), por lo que se
desconoce la informacion contable como: vida util, edad
cronoldgica, afios y costo de adquisicion.
OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES S| NO
¢Equipo Critico? X Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢El equipo esta registrado en el Listado
de Activos Fijo? X Inspeccién Asistida Por: Gustavo Aponte
Supervisor de Taller Hidro-Neumatico
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢Vida util vencida?
¢Obsolescencia tecnolégica?

Apéndice 1. Ficha Técnica

Gria Puente 5 TON
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FICHA TECNICA EQUIPO

) TRONZADORA DE ) | oP |Fs
EQUIPO: MANGUERAS CODIGO INTERNO: 772 ESTADO DE EQUIPO: X
SECCION: HIDRO-NEUMATICA | CODIGO DE ACTIVO FIJO: VEN000010790 COSTO DE 379,500.00

) ) ADQUISICION (Bs): T
MARCA: MAGNETEK POSICION TECNICA: 31-10-9-0 TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: HILTI TIPO: CIZALLA DE DISCO | VIDA UTIL (ANOS): 20
FABRICACION: AMERICANA ARNO DE ADQUISICION: 1998 EDAD 17

' ' CRONOLOGICA:
FUNCION EN EL PROCESO: Utilizada para para realizar cortes rectos a mangueras utilizando una sierra
circular.
INFORMACION DE MANTENIMIENTO
DISPONIBILIDAD MENSUAL ODT DE MANTENIMIENTO
Qe e S L I L Y /
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FEFL T Y~ DR O &L & mRUTINA ™ CORRECTIVO ™ PROGRAMADO
o S S < —==2014-2015 S o
COMENTARIOS FOTOGRAFIA
El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de Activo
Fijo y esta registrado en el Listado de Activos.
OTROS ASPECTOS

ASPECTOS FUNCIONALES Sl NO
¢Equipo Critico? X Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢El equipo estd registrado en el » o

. . . X Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
Listado de Activos Fijo? . ) "

: Supervisor de Taller Hidro-Neumatico
éSe logré encender el Equipo? X
¢Vida util vencida? X
¢Obsolescencia tecnolégica? X

Apéndice 2. Ficha Técnica Maquina Tronzadora de Mangueras
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FICHA TECNICA EQUIPO

i BOMBA i ) OP. | F/s

EQUIPO: HIDRAULICA CODIGO INTERNO: - ESTADO DE EQUIPO: "
2 HIDRO- 2 COSTO DE

: . : VEN000010803 . 619,200.00
SECCION NEUMATICA CODIGO DE ACTIVO FIJO ADQUISICION (Bs):
MARCA: ENERPAC POSICION TECNICA: - TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: PED-2001 TIPO: SUMERGIDA | VIDA UTIL (AROS): 15
FABRICACION: EUROPEA ANO DE ADQUISICION: 1992 (EADNAO'Z)FRONOLOG'CA 23

FUNCION EN EL PROCESO: Usada para extraer, elevar e impulsar liquidos o gases de un lugar a otro.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS

FOTOGRAFIA

El equipo se encuentra en el drea, tiene etiqueta de
Activo Fijo y no estd registrado en el Listado de
Activos.

El equipo no tiene cédigo interno.
No presenta posicion técnica.

No hay registro en el SIMA para generar graficas de
disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

Actualmente esta operativo pero presenta fallas
mecanicas (Desgaste en cilindros).

OTROS ASPECTOS

ASPECTOS FUNCIONALES S| NO
¢Equipo Critico? X Originado Por: Rosnielys Sanabria
é‘EI equipo eStf“ regi?trado enel X Inspeccién Asistida Por: Gustavo Aponte
Listado de Activos Fijo? Supervisor de Taller Hidro-Neumatico
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢Vida util vencida? X
¢Obsolescencia tecnolégica? X

Apéndice 3. Ficha Técnica Bomba Hidraulica

89




FICHA TECNICA EQUIPO

EQUIPO: Mégg'oNRATED E | copIGO INTERNO: - ESTADO DE EQUIPO: OXP' F/S
SECCION: NETJ',\D/&%C A CODIGO DE ACTIVO FlJO: - (CBOS iTO DE ADQUISICION -
MARCA: UNIWELD POSICION TECNICA: - TIPO DE MOTOR: -
MODELO: KAR780ASPF-4 TIPO: HEAVY DUTY | VIDA UTIL (AROS): -
FABRICACION: AMERICANA ANO DE ADQUISICION: - (EADN%Z)?RONOLOG'CA -

FUNCION EN EL PROCESO: Equipo de trabajo consistente en un sistema de soldadura y corte caracterizado
por la utilizacién de un soplete y gases (acetileno y oxigeno) en estado comprimido.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS

FOTOGRAFIA

El equipo no tiene etiqueta de activo fijo, ni cddigo
interno.

No presenta posicion técnica.

No hay registro en el SIMA para generar graficas de
disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

Se desconoce afo y costo de adquisicion, vida util y
edad cronoldgica.

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES Sl NO
¢Equipo Critico? X Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢El equipo estd registrado en el By o
. . " X Inspeccién Asistida Por: Gustavo Aponte
Listado de Activos Fijo? ) . "
- Supervisor de Taller Hidro-Neumatico
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢éVida util vencida?
¢Obsolescencia tecnolégica?

Apéndice 4. Ficha Técnica Maquina Oxicorte

90




FICHA TECNICA EQUIPO

) PRENSA DE ) ) OP. | F/s

EQUIPO: MANGUERAs | CODIGO INTERNO: - ESTADO DE EQUIPO: x
" HIDRO- p COSTO DE

: p : VENO000010819 . 1,717,900.00
SECCION NEUMATICA | CODIGO DE ACTIVO FlIO ADQUISICION (Bs):
MARCA: FINN-POWER | POSICION TECNICA: - TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: P32 TIPO: DE DADOS VIDA UTIL (ANOS): 20
FABRICACION: EUROPEA ARNO DE ADQUISICION: 1992 (EADNAOZ)FRONOLOG'CA 23

FUNCION EN EL PROCESO: acopla ensambles permanentes de Mangueras en tamafios que varian desde 1/4”

hasta 1-1/2” de didmetro.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS

FOTOGRAFIA

El equipo no tiene cédigo interno.

El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de
Activo Fijo y no estd registrado en el Listado de
Activos.

No presenta posicidn técnica.

No hay registro en el SIMA para generar graficas de
disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

Prensa de
Conectores

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES SI NO
- — Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢Equipo Critico? X
éEl equipo estd registrado en el X Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
Listado de Activos Fijo? Supervisor de Taller Hidro-Neumatico
éSe logré encender el Equipo? X
¢Vida util vencida? X
¢Obsolescencia tecnolégica? X

Apéndice 5. Ficha Técnica Maquina de Prensar Mangueras
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FICHA TECNICA EQUIPO

. PRENSAR ) i OP. | F/s

EQUIPO: MANGUERAS CODIGO INTERNO: - ESTADO DE EQUIPO: x
" HIDRO- P COSTO DE

: < : VEN 22624 . 1
SECCION NEUMATICA CODIGO DE ACTIVO FIJO 0000226 ADQUISICION (Bs): 36.100
MARCA: FINN-POWER POSICION TECNICA: - TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: P32-MS22 TIPO: DE DADOS VIDA UTIL (ANOS): 10 ANOS
FABRICACION: EUROPEA ARNO DE ADQUISICION: 2006 (EADﬂfODS)FRONOLOG'CA 9 ANOS

FUNCION EN EL PROCESO: acopla ensambles permanentes de Mangueras en tamafios que varian desde 1/4”

hasta 1-1/2” de didmetro.

INFORMACION DE

MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS

FOTOGRAFIA

El equipo no tiene cédigo interno.
No presenta posicién técnica.

No hay registro en el SIMA para generar graficas de
disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

Actualmente esta operativo pero presenta fallas
eléctricas (Transformador de corriente).

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES S| NO
- — Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢Equipo Critico? X
¢El equipo esta registrado en el « Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
Listado de Activos Fijo? Supervisor de Taller Hidro-Neumatico
éSe logré encender el Equipo? X
¢Vida util vencida? X
é0Obsolescencia tecnolégica?

Apéndice 6. Ficha Técnica Maquina de Prensar Mangueras
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FICHA TECNICA EQUIPO

EQUIPO: VENTILADOR CODIGO INTERNO: 1 ESTADO DE EQUIPO: OXP' F/5
. ) . COSTO DE
: HIDRO-NEUMATICA : | VEN000025215 . 3.300
SECCION CODIGO DE ACTIVO FIJO ADQUISICION (Bs):
MARCA: ABB EBERLE POSICION TECNICA: 31-11-4-0 TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: AXIAL TIPO: MAN-COOLER | VIDA UTIL (AROS): 20 ANOS
FABRICACION: EUROPEA ANO DE ADQUISICION: 2006 (EADNAQ)Z)FRONOLOG'CA 9 ANOS

FUNCION EN EL PROCESO: disefiado para proveer de aire fresco a personal, maquinaria 6 procesos justo donde

se requiere

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS

Equipo de apoyo.

No hay registro en el SIMA para generar graficas de
disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

T WL

FOTOGRAFIA

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES Sl NO
- — Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢Equipo Critico? X
¢El equipo esta registrado en el X Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
Listado de Activos Fijo? Supervisor de Taller Hidro-Neumdtico
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢éVida util vencida? X
¢Obsolescencia tecnolégica? X

Apéndice 7. Ficha Técnica Ventilador Axial #1
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FICHA TECNICA EQUIPO

EQUIPO: VENTILADOR CODIGO INTERNO: 4 ESTADO DE EQUIPO: OXP' F/s
. ) ] COSTO DE
: HIDRO-NEUMATICA : | VEN000025210 . 3.300
SECCION CODIGO DE ACTIVO FIJO ADQUISICION (Bs):
MARCA: ABB EBERLE POSICION TECNICA: 31-11-7-0 TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: AXIAL TIPO: MAN-COOLER | VIDA UTIL (AROS): 20 ANOS
FABRICACION: EUROPEA ARNO DE ADQUISICION: 2006 (EADN%Z)FRONOLOG'CA 9 ANOS

FUNCION EN EL PROCESO: disefiado para proveer de aire fresco a personal, maquinaria 6 procesos justo donde

se requiere

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS

FOTOGRAFIA

Equipo de apoyo.

No hay registro en el SIMA para generar gréficas de
disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES SI NO
- — Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢Equipo Critico? X
¢El equipo esta registrado en el Listado X Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
de Activos Fijo? Supervisor de Taller Hidro-Neumdtico
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢éVida atil vencida? X
¢Obsolescencia tecnolégica? X

Apéndice 8. Ficha Técnica Ventilador Axial # 4
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FICHA TECNICA EQUIPO

EQUIPO: PRENSA HIDRAULICA | CODIGO INTERNO: 641 ESTADO DE EQUIPO: OXP' F/s
. ) ] COSTO DE
: HIDRO-NEUMATICA : VEN000010783 . 1.001,61
SECCION CODIGO DE ACTIVO FIJO ADQUISICION (Bs):
MARCA: DAKE PRESS POSICION TECNICA: 31-10-4-0 TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: 300TON-31-110 TIPO: HORIZONTAL | VIDA UTIL (ANOS): 10 ANOS
FABRICACION: AMERICANA ARNO DE ADQUISICION: 1997 (EADN%Z)FRONOLOG'CA 18 ANOS

FUNCION EN EL PROCESO: Sujetar y Ajustar desde piezas minusculas hasta grandes componentes

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

100%

100%
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99%
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FFFLISFTIETFS Y FEEL or &V ° ) r&o
P TEFF ¥ Iy S & &8 = <
o \Q& ° 0149015 \"é’f\ 0 WRUTINA W CORRECTIVO m PROGRAMADO
COMENTARIOS
El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de
Activo Fijo y esta registrado en el Listado de Activos.
OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES S| NO
¢Equipo Critico? X Originado Por: Rosnielys Sanabria

¢El equipo esta registrado en el Listado

de Activos Fijo? X
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢éVida atil vencida? X
¢Obsolescencia tecnolégica? X

Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
Supervisor de Taller Hidro-Neumatico

Apéndice 9. Ficha Técnica Prensa Hidraulica 300 TON
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FICHA TECNICA EQUIPO

) BANCO DE PRUEBA ) ) OP. | F/S
EQUIPO: HIDRAULICO CODIGO INTERNO: - ESTADO DE EQUIPO: "
SECCION: HIDRO-NEUMATICA CODIGO DE ACTIVO FlJO: VEN000010821 COSTO DE 1,048,700.00

' ' ADQUISICION (Bs): T
MARCA: REXROTH POSICION TECNICA: 31-11-3-0 TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: ENERPAC TIPO: - VIDA UTIL (AROS): 20
FABRICACION: AMERICANA ARNO DE ADQUISICION: 1992 (EADNAQ)Z)FRONOLOG'CA 23

FUNCION EN EL PROCESO: disefiado para someter a prueba el desempefio de componentes hidraulicos
especificos.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS FOTOGRAFIA

El equipo no tiene cédigo interno.

El equipo se encuentra en el area, tiene etiqueta de
Activo Fijo y no esta registrado en el Listado de Activos.

No hay registro en el SIMA para generar graficas de
disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES Sl NO
- — Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢Equipo Critico? X
¢El equipo esta registrado en el Listado X Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
de Activos Fijo? Supervisor de Taller Hidro-Neumdtico
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢éVida util vencida? X
¢Obsolescencia tecnolégica? X

Apéndice 10. Ficha Técnica Banco de Prueba Hidraulico
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FICHA TECNICA EQUIPO

) BOMBA DE ) ) OP. | F/s

EQUIPO: TRASEGADO CODIGO INTERNO: - ESTADO DE EQUIPO: "
. ) . COSTO DE

: HIDRO-NEUMATICA : | VEN000010527 P 449,400.00
SECCION CODIGO DE ACTIVO FIJO ADQUISICION (Bs):
MARCA: YUKEN POSICION TECNICA: - TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: 50T12LRR30 TIPO: DE ACEITE VIDA UTIL (ANOS): 15
FABRICACION: VENEZOLANA ARNO DE ADQUISICION: 1995 (EADN%Z)FRONOLOG'CA 20

FUNCION EN EL PROCESO: destinado a la extraccidn o evacuacion de aceite.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL

ODT DE MANTENIMIENTO

COMENTARIOS

El equipo no tiene cédigo interno.

No presenta posicién técnica.

No hay registro en el SIMA para generar gréficas de

disponibilidad y ODT de Mantenimiento.

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES Sl NO
- — Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢Equipo Critico? X
¢El equipo esta registrado en el Listado X Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
de Activos Fijo? Supervisor de Taller Hidro-Neumdtico
¢éSe logré encender el Equipo? X
¢Vida util vencida? X
éObsolescencia tecnolégica? X

Apéndice 11. Ficha Técnica Bomba de Trasegado
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FICHA TECNICA EQUIPO

) MAQUINA DE ) ) OP. | F/s

EQUIPO: SOLDAR CODIGO INTERNO: 7 ESTADO DE EQUIPO: X
. ) . COSTO DE

: HIDRO-NEUMATICA : VENO000010794 p -
SECCION CODIGO DE ACTIVO FIJO ADQUISICION (Bs):
MARCA: LINCOLN ELECTRIC POSICION TECNICA: 31-10-20-0 TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: DC-600 TIPO: SMAW VIDA UTIL (ANOS): -
FABRICACION: AMERICANA ANO DE ADQUISICION: - (EEN%Z)FRONOLOG'CA -

FUNCION EN EL PROCESO: usada principalmente para la unién de piezas, mediante la aplicacién del calor.

INFORMACION DE MANTENIMIENTO

DISPONIBILIDAD MENSUAL ODT DE MANTENIMIENTO
25
2
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¢ & & OO0 0N OO 0 & &
/\0&&&@&%&& q,‘é& & @é SN 004\ & Q\’\‘)Q&
& QY & & v &
& OWRUTINA mCORRECTIVO ® PROGRARSADO
COMENTARIOS FOTOGRAFIA
No hay registro en el SIMA para generar grafica de
disponibilidad.
Actualmente esta fuera de servicio, presenta fallas
eléctricas (Tarjeta de control).
El equipo esta registrado en el Listado de Activos con
otra Marca (Maquina de Soldar), por lo que se
desconoce la informacion contable como: vida util, edad
cronoldgica, afio y costo de adquisicidn.
OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES S| NO
¢Equipo Critico? X Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢El equipo esta registrado en el Listado y o
de Activos Fiio? Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte
el - ) 'd | 5 Supervisor de Taller Hidro-Neumatico
éSe logrdo encender el Equipos X
¢éVida atil vencida?
¢Obsolescencia tecnolégica?

Apéndice 12. Ficha Técnica Maquina de Soldar # 7
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FICHA TECNICA EQUIPO

) MAQUINA DE ) ) OP. | F/S
EQUIPO: SOLDAR CODIGO INTERNO: 2 ESTADO DE EQUIPO: X
) p . COSTO DE
: HIDRO-NEUMATICA : | VEN000010763 , -
SECCION CODIGO DE ACTIVO FlIO ADQUISICION:
MARCA: LINCOLN ELECTRIC | POSICION TECNICA: 31-10-15-0 TIPO DE MOTOR: ELECTRICO
MODELO: DC-600 TIPO: SMAW VIDA UTIL (ANOS): -
FABRICACION: AMARICANA ANO DE ADQUISICION: - (EADRfOZ)FRONOLOG'CA -
FUNCION EN EL PROCESO: usada principalmente para la unién de piezas, mediante la aplicacién del calor.
INFORMACION DE MANTENIMIENTO
DISPONIBILIDAD MENSUAL ODT DE MANTENIMIENTO
2.5
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0
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L PSS
SFTFLFEFTETFS TP LS
Q O\\ O < Ao Q/\ O
Q Q <
ERUTINA B CORRECTIVO m PROGRANPADO

COMENTARIOS

No hay registro en el SIMA para generar grafica de

disponibilidad.

El equipo estd registrado en el Listado de Activos con

otra Marca (Maquina de Soldar),

por lo que se

desconoce la informacidn contable como: vida util, edad

cronoldgica, afio y costo de adquisicion.

OTROS ASPECTOS
ASPECTOS FUNCIONALES S| NO
¢Equipo Critico? X Originado Por: Rosnielys Sanabria
¢El equipo esta registrado en el Listado y o
X Inspeccidn Asistida Por: Gustavo Aponte

de Activos Fijo?

¢éSe logré encender el Equipo?

¢Vida util vencida?

¢Obsolescencia tecnolégica?

Supervisor de Taller Hidro-Neumatico

Apéndice 13. Ficha Técnica Maquina de Soldar # 2
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"v} Registro de Concesiones
)

E = . ’ .
CORPORACION (Ingenieria Industrial) cve venalum

VENEZOLANA DE GUAYANA

Fecha: Enero 2015

o L Proyecto: Anélisis de Reemplazo de Proceso: Mantenimiento y Reparacion

Area: Taller Central-Seccion Equipos Industriales de Piezas y Componentes

Hidroneumaética

Gerencia: Mantenimiento Industrial Division / superintendencia: Talleres Cargo: Operador Integral

Factores de fatiga Puntos por grado de factores

- Condiciones del trabajo 1< 24 3 4
1 Temperatura 5 10 15 _X 40
2 Condiciones ambientales 5 10 _X 20 30_
3 Humedad 5 10 _X 15 20
4 Nivel deruido 5 10 20_X 30_
5 lluminacién 5 10 _X 15 20

- Repetitividad y esfuerzo aplicado

6 Duracion del trabajo 20 40 60 80 X
7 Repeticion del ciclo 20 40 _X 60 80_
8 Esfuerzo fisico 20 40 _X_ 60 80
9 Esfuerzo mental o visual 10 20 _X 30 50

- Posicién de trabajo

10 Parado, sentado, moviéndose, altura de trabajo 10 20_X 30 40

Total puntos 265

Concesiones por fatiga (minutos) 70

- Otras concesiones — (minutos)

Tiempo personal 90
Demoras inevitables 30
Total concesiones 190 min/turno

nota: sefialar con una x la puntuacién correspondiente

Apéndice 14. Concesiones por Fatiga Taller Hidroneumatico
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- Rexroth HBM
ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % NOTA % NOTA %

Capacidad y Rendimiento de Produccién 20.0% 20.0% 20.0%
Tecnologia de Fabricacién 10.0% 10.0% 10.0%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 8.0% 8.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 7.0% 7.0%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 0.0% 7.0%
Manejo del Equipo 5.0% 5.0% 5.0%
Disefio Ergonémico 5.0% 5.0% 5.0%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 3.0% 3.0%

Total 65.0% 58.0% 65.0%
ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR| VALOR % Rexroth HBM

NOTA % NOTA %

Precio 15.0% 15.0% 11.3%
Certificacion de Calidad 8.0% 6.0% 8.0%
Costo por mantenimiento 7.0% 3.5% 5.3%
Garantia 5.0% 0.0% 5.0%

Total 35.0% 24.5% 29.5%

Rexroth HBM
TOTAL 83% 95%

Apéndice 15. Matriz Comparativa Banco de Prueba Hidraulico

. Enerpac Parker Mannfin
ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % NOTK % NOTA %
Capacidad y Rendimiento de Produccion 20.0% 0.0% 10.0%
Tecnologia de Fabricacion 10.0% 10.0% 7.5%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 8.0% 6.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 5.3% 3.5%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 0.0% 0.0%
Manejo del Equipo 5.0% 5.0% 3.8%
Disefio Ergonémico 5.0% 5.0% 3.8%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 3.0% 2.3%
Total 65.0% 36.3% 36.8%
Enerpac Parker Mannfin
ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR] VALOR % NOTK % NOTA %
Precio 15.0% 15.0% 11.3%
Certificacion de Calidad 8.0% 8.0% 6.0%
Costo por mantenimiento 7.0% 3.5% 3.5%
Garantia 5.0% 0.0% 0.0%
Total 35.0% 26.5% 20.8%
Enerpac Parker Mannfin
TOTAL 63% 58%

Apéndice 16. Matriz Comparativa Bomba Hidraulica

101




2 Ferrum Dema
ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % NOTA % NOTA %]/0
Capacidad y Rendimiento de Produccién 20.0% 10.0% 20.0%
Tecnologia de Fabricaciéon 10.0% 7.5% 10.0%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 8.0% 8.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 0.0% 3.5%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 0.0% 5.3%
Manejo del Equipo 5.0% 5.0% 5.0%
Disefio Ergonémico 5.0% 5.0% 5.0%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 3.0% 3.0%
Total 65.0% 38.5% 59.8%
Ferrum Dema
ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR| VALOR % NOTA % NOTA g/o
Precio 15.0% 11.3% 11.3%
Certificacion de Calidad 8.0% 4.0% 8.0%
Costo por mantenimiento 7.0% 3.5% 7.0%
Garantia 5.0% 0.0% 5.0%
Total 35.0% 18.8% 31.3%
Ferrum Demag
TOTAL 57% 91%
Apéndice 17. Matriz Comparativa Gria Puente 5 TON
- Lincoln Miller
ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % NOTA % NOTA %
Capacidad y Rendimiento de Produccion 20.0% 10.0% 10.0%
Tecnologia de Fabricacion 10.0% 10.0% 7.5%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 6.0% 4.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 3.5% 3.5%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 0.0% 0.0%
Manejo del Equipo 5.0% 5.0% 3.8%
Disefio Ergonémico 5.0% 5.0% 3.8%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 3.0% 2.3%
Total 65.0% 42.5% 34.8%
Lincoln Miller
ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR| VALOR % NOTA % NOTA %
Precio 15.0% 15.0% 11.3%
Certificacion de Calidad 8.0% 8.0% 4.0%
Costo por mantenimiento 7.0% 5.3% 1.8%
Garantia 5.0% 2.5% 0.0%
Total 35.0% 30.8% 17.0%
Lincold Miller
TOTAL 73% 52%

Apéndice 18. Matriz Comparativa Maquina de Soldar
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- Finn-Power Power Crim
ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % NOTA % NOTA % P
Capacidad y Rendimiento de Produccién 20.0% 20.0% 20.0%
Tecnologia de Fabricacion 10.0% 10.0% 7.5%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 8.0% 6.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 7.0% 5.3%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 0.0% 0.0%
Manejo del Equipo 5.0% 5.0% 5.0%
Disefio Ergonémico 5.0% 5.0% 3.8%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 3.0% 3.0%
Total 65.0% 58.0% 50.5%
Finn-Power Power Crim
ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR] VALOR % NOTA % NOTA % P
Precio 15.0% 15.0% 15.0%
Certificacion de Calidad 8.0% 8.0% 6.0%
Costo por mantenimiento 7.0% 3.5% 5.3%
Garantia 5.0% 0.0% 0.0%
Total 35.0% 26.5% 26.3%
Finn-Power Power Crimp
TOTAL 85% 77%
Apéndice 19. Maquina de Prensar Mangueras
. Uniweld Harris
ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % NOTA % NOTA %
Capacidad y Rendimiento de Produccion 20.0% 20.0% 15.0%
Tecnologia de Fabricacion 10.0% 10.0% 7.5%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 8.0% 6.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 5.3% 5.3%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 5.3% 3.5%
Manejo del Equipo 5.0% 5.0% 3.8%
Disefio Ergonémico 5.0% 5.0% 3.8%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 3.0% 2.3%
Total 65.0% 61.5% 47.0%
Uniweld Harris
ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR] VALOR % NOTA % NOTA %
Precio 15.0% 10.0% 10.0%
Certificacion de Calidad 8.0% 8.0% 8.0%
Costo por mantenimiento 7.0% 10.0% 7.5%
Garantia 5.0% 5.3% 3.5%
Total 35.0% 33.3% 29.0%
Uniweld Harris
TOTAL 95% 76%

Apéndice 20. Matriz Comparativa Equipo Oxicorte
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ASPECTOS TECNICOS A EVALUAR VALOR % Dake Press RHTC
NOTA % NOTA %

Capacidad y Rendimiento de Produccién 20.0% 15.0% 20.0%
Tecnologia de Fabricacion 10.0% 5.0% 10.0%
Medidas de Seguridad, Higiene y Ambiente 8.0% 4.0% 8.0%
Planes de Mantenimiento 7.0% 0.0% 5.3%
Soporte Técnico de Proveedores 7.0% 0.0% 3.5%
Manejo del Equipo 5.0% 5.0% 5.0%
Disefio Ergonémico 5.0% 5.0% 5.0%
Fuente de Energia y Servicios 3.0% 3.0% 3.0%
Total 65.0% 37.0% 59.8%

ASPECTOS COMERCIALES A EVALUAR] VALOR % Dake Press RHTC

NOTA % NOTA %
Precio 15.0% 11.3% 15.0%
Certificacion de Calidad 8.0% 6.0% 8.0%
Costo por mantenimiento 7.0% 3.5% 1.8%
Garantia 5.0% 0.0% 0.0%
Total 35.0% 20.8% 24.8%
Dake Press RHTC
TOTAL 58% 85%

Apéndice 21. Matriz Comparativa Prensa Hidraulica 300 TON
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Anexos

Anexo 1. Personal que labora en Taller Hidroneumatico
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Anexo 2. ODT de Servicios Banco de Prueba Hidraulico

S Fecha Hora Fecha Hora Horas Horas
DESE e 17 Inicio Inicio Ejecucion | Ejecucion Interv Ve Reportadas
Reemplazar Sellos Del Cilindro Del Peso Maguina Vaivén 1 24/11/2014 | 07:18:00 | 24/11/2014 14:00:00 6.70 6.70 6.70
Reparacion De Cilindro # 01 De Grua Kone li Hornos De Coccion 26/01/2015 | 07:15:00 | 26/01/2015 09:00:00 1.75 1.75 1.75
Reparacion De Cilindro # 02 De Grua Kone li Hornos De Coccion 26/01/2015 | 07:15:00 | 26/01/2015 09:00:00 1.75 1.75 1.75
Reparacion De Cilindro # 03 De Grua Kone li Hornos De Coccion 26/01/2015 | 07:15:00 | 26/01/2015 09:00:00 1.75 1.75 1.75
Reparacion De Cilindro # 04 04 De Grua Kone li Hornos De Coccion 26/01/2015 | 07:15:00 | 26/01/2015 09:10:00 1.92 1.92 1.92
Reparaciéon De Cilindro # 05 De Grua Kone li Hornos De Coccion 27/01/2015 | 07:15:00 | 27/01/2015 07:16:00 0.02 0.02 0.02
Reparacion De Cilindro # 07 De Grua Kone li Hornos De Coccion 26/12/2014 | 07:05:00 | 26/12/2014 08:35:00 1.50 1.50 1.50
Reparacion De Cilindro # 01 De Grua Kone li Hornos De Coccidn 22/12/2014 | 07:30:00 | 22/12/2014 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparacion De Cilindro # 02 De Grua Kone li Hornos De Coccion 23/12/2014 | 07:30:00 | 23/12/2014 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Cambiar Cilindro Hidraulico De La Clapeta Dosificadora Giratoria 22/09/2015 | 07:10:00 | 22/09/2015 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Realizar Mantto A Cilindro De Levantamiento De Mesa 14/10/2015 | 08:00:00 | 15/10/2015 10:00:00 26.00 3.25 15.73
Realizar Mantto A Cilindro De Levantamiento De Mesa 06/10/2015 | 08:00:00 | 06/10/2015 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Anexo 3. ODT de Servicios Equipo Oxicorte
Descripcion ODT Fe_cha Hpr_a .FEChf"‘, : Hora'l, AlEifEs Turno icliss
Inicio Inicio Ejecucion | Ejecucion Interv Reportadas
Reparar Vagones Porta Basquet Para El area De Envarillado 10/10/2014 | 07:15:00 | 10/10/2014 | 07:30:00 0.25 0.25 0.25
Reparar Vagones Porta Basquet Para El area De Envarillado 07/11/2014 | 07:30:00 | 07/11/2014 | 09:00:00 1.50 1.50 1.50
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 07/10/2014 | 07:40:00 | 07/10/2014 | 13:30:00 5.83 5.83 5.83
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 13/10/2014 | 07:15:00 | 16/10/2014 | 08:00:00 72.75 9.09 44.01
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/10/2014 | 07:03:00 | 21/10/2014 | 14:00:00 6.95 6.95 6.95
Reparacion General De Vagon # 13 Nave | Hornos De Coccion 11/12/2014 | 07:15:00 | 11/12/2014 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion General De Vagon # 13 Nave li Hornos De Coccion 26/12/2014 | 07:30:00 | 26/12/2014 | 08:30:00 1.00 1.00 1.00
Reparacion General De Vagon # 13 Nave li Hornos De Coccion 26/11/2014 | 07:10:00 | 26/11/2014 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 28/10/2014 | 07:40:00 | 28/10/2014 | 13:10:00 5.50 5.50 5.50
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 04/11/2014 | 07:30:00 | 04/11/2014 | 13:10:00 5.67 5.67 5.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 10/11/2014 | 07:15:00 | 13/11/2014 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
Reparacion General De Vagoén # 15 Nave | Hornos De Coccion 19/11/2014 | 07:15:00 | 19/11/2014 | 12:00:00 4.75 4.75 4.75
Reparacion General De Vagones De Sala De Envarillado De Anodos | 19/12/2014 | 07:05:00 | 19/12/2014 | 08:00:00 0.92 0.92 0.92
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 18/11/2014 | 08:00:00 | 20/11/2014 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 24/11/2014 | 07:15:00 | 27/11/2014 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 01/12/2014 | 07:15:00 | 03/12/2014 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
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Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 16/12/2014 | 07:30:00 | 16/12/2014 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparar Cilindro Hidraulico De Pinza Saca Anodo De Grua-101. 12/01/2015 | 07:15:00 | 12/01/2015 | 08:00:00 0.75 0.75 0.75
Reparacion General De Vagon # 02 Nave li Hornos De Coccion 01/04/2015 | 07:05:00 | 01/04/2015 | 08:00:00 0.92 0.92 0.92
Reparacion De Valvula De Tiro Y Cono 23/02/2015 | 07:10:00 | 05/03/2015 | 08:00:00 240.83 30.10 85.49
Reparacion De Vagones De Anodos Envarillado 13/01/2015 | 07:15:00 | 15/01/2015 | 13:00:00 53.75 6.72 32.52
Reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 18/02/2015 | 07:15:00 | 19/02/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 24/02/2015 | 08:00:00 | 25/02/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 12/03/2015 | 07:30:00 | 13/03/2015 | 07:30:00 24.00 3.00 14.52
Reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 18/03/2015 | 07:15:00 | 18/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 12/01/2015 | 07:15:00 | 14/01/2015 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles 19/01/2015 | 07:15:00 | 20/01/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparacion General De Vagones 27/01/2015 | 07:10:00 | 27/01/2015 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Reparacion Y/O Mantto General De Vagones De Sala De Envarillado | 03/02/2015 ] 08:10:00 | 03/02/2015 | 14:00:00 5.83 5.83 5.83
Trasladara Taller Para Reparacién Gancho Sujetador De Crisol. 26/01/2015 | 07:10:00 | 29/01/2015 | 14:00:00 78.83 9.85 47.69
Reparaciéon Gancho Sujetador De Crisoles De Trasegado 05/02/2015 | 07:40:00 ] 05/02/2015 | 13:00:00 5.33 5.33 5.33
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 19/02/2015 | 07:18:00 | 20/02/2015 | 08:00:00 24.70 3.09 14.94
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 26/02/2015 | 08:00:00 | 26/02/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparacion De Cilindro Hid. De Pinza S/Anodo De Grua-108. 02/03/2015 | 07:15:00 | 02/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion De Cilindro Hid. De Pinza S/Anodo De Grua-104. 04/03/2015 | 07:15:00 | 04/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 04/03/2015 | 08:00:00 | 04/03/2015 | 14:20:00 6.33 6.33 6.33
Mantenimiento Gral. A Vagones De Sala De Envarillado 31/03/2015 | 07:15:00 | 01/04/2015 | 07:00:00 23.75 2.97 14.37
Reparacion General De Vagon # 01 Nave li Hornos De Coccion 10/03/2015 | 07:30:00 | 10/03/2015 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparar Estructura Y Mecanismo Ganchos Sujetadores De Crisoles. 10/03/2015 | 07:15:00 | 10/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion General De Vagon # 02 Nave | Hornos De Coccion 18/03/2015 | 07:15:00 | 18/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 17/03/2015 | 08:00:00 | 17/03/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 30/03/2015 | 07:15:00 | 30/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Realizar Mantenimiento General A Vagones Sala De Envarillado 07/04/2015 | 08:00:00 | 09/04/2015 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 07/04/2015 | 08:00:00 | 09/04/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparacion General De Vagon # 04 Nave li Hornos De Coccién 31/03/2015 | 07:15:00 | 31/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion General De Vagones De Sala De Envarillado 27/10/2015 | 07:15:00 | 27/10/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion General De Vagon # 04 Nave | Hornos De Coccion 14/04/2015 | 07:30:00 | 14/04/2015 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparacién De Vagones 12/05/2015 | 08:00:00 | 14/05/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparacion De Vagones 09/06/2015 | 08:00:00 | 09/06/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 31/03/2015 | 07:15:00 | 31/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion De Vagones 16/04/2015 | 07:15:00 | 17/04/2015 | 07:30:00 24.25 3.03 14.67
Reparacion General De Vagon # 01 Nave | Hornos De Coccion 22/04/2015 | 08:00:00 | 23/04/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
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Reparacién Gancho Sujetador De Crisol. 03/06/2015 | 07:15:00 | 03/06/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/04/2015 | 07:41:00 | 23/04/2015 | 14:00:00 54.32 6.79 32.86
Reparacion De Vagones 27/04/2015 | 08:00:00 | 27/04/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 28/04/2015 | 07:25:00 | 28/04/2015 | 14:00:00 6.58 6.58 6.58
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 06/05/2015 | 08:00:00 | 06/05/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 12/05/2015 | 07:18:00 | 14/05/2015 | 14:00:00 54.70 6.84 33.09
Reparacion De Vagones Porta Basquets De Envarillado 21/05/2015 | 08:00:00 | 21/05/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparacion De Vagones Porta Basquets De Envarillado 26/05/2015 | 08:00:00 | 28/05/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 25/06/2015 | 08:00:00 | 25/06/2015 | 12:25:00 4.42 4.42 4.42
reparacion General De Vagones De Horno De Coccion 16/06/2015 | 07:30:00 | 16/06/2015 | 13:10:00 5.67 5.67 5.67
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 21/07/2015 | 08:00:00 | 21/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccién 09/06/2015 | 08:00:00 | 09/06/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 19/05/2015 | 08:00:00 | 20/05/2015 | 13:00:00 29.00 3.63 17.55
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 12/06/2015 | 07:40:00 | 12/06/2015 | 07:50:00 0.17 0.17 0.17
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 17/06/2015 | 07:10:00 | 17/06/2015 | 13:00:00 5.83 5.83 5.83
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 25/06/2015 | 07:50:00 | 25/06/2015 | 14:25:00 6.58 6.58 6.58
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 29/06/2015 | 07:15:00 | 02/07/2015 | 12:00:00 76.75 9.59 8.06
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 07/07/2015 | 07:18:00 ] 08/07/2015 | 13:00:00 29.70 3.71 3.12
Reparar O Desincorporar Cilindro Hid De Entrada A 09/06/2015 | 08:00:00 ] 09/06/2015 | 10:00:00 2.00 2.00 2.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 16/06/2015 | 07:30:00 | 16/06/2015 | 13:15:00 5.75 5.75 5.75
Reparar Estructura Y Mecanismo Ganchos Sujetadores De Crisoles. | 23/06/2015 | 07:30:00 | 23/06/2015 | 13:05:00 5.58 5.58 5.58
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 29/06/2015 | 08:00:00 | 02/07/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 47.19
Realizar Mito. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 26/08/2015 | 08:00:00 | 26/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mito. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 29/07/2015 | 08:00:00 | 29/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 05/08/2015 | 08:00:00 | 05/08/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
Realizar Mito. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccidn 08/07/2015 | 08:00:00 | 08/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 19/08/2015 | 08:00:00 | 19/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 22/09/2015 | 07:10:00 | 22/09/2015 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Realizar Mito. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 17/09/2015 | 07:15:00 | 17/09/2015 | 13:15:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo Gancho Sujetadores De Crisoles. 07/07/2015 | 08:00:00 | 07/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 15/07/2015 | 08:00:00 | 17/07/2015 | 07:15:00 47.25 5.91 4.96
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 28/07/2015 | 08:00:00 | 28/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 09/09/2015 | 08:00:00 | 10/09/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 19/08/2015 | 07:15:00 | 20/08/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 12/08/2015 | 08:00:00 | 12/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 16/07/2015 | 08:00:00 | 16/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
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Reparar Estructura Y Mecanismo Ganchos Sujetadores De Crisoles. 20/07/2015 | 08:00:00 | 22/07/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisol. 27/07/2015 | 08:00:00 | 29/07/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 05/08/2015 | 07:15:00 ] 06/08/2015 | 12:00:00 28.75 3.59 17.39
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 11/08/2015 | 08:00:00 | 12/08/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 27/08/2015 | 08:00:00 | 27/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Fabricacion Y reparacién De Vagones Porta Cestas De Envarillado 04/09/2015 | 08:00:00 ] 04/09/2015 | 08:05:00 0.08 0.08 0.08
Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 16/09/2015 | 07:15:00 | 16/09/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 23/09/2015 | 07:15:00 | 23/09/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 11/12/2015 | 07:15:00 | 11/12/2015 | 08:00:00 0.75 0.75 0.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 18/08/2015 | 08:00:00 | 19/08/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 25/08/2015 | 08:00:00 | 25/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura De Ganchos A Vagones Porta Crisoles 01/09/2015 | 08:00:00 | 01/09/2015 | 13:15:00 5.25 5.25 5.25
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 10/09/2015 | 08:00:00 | 11/09/2015 | 08:00:00 24.00 3.00 14.52
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 15/09/2015 | 07:40:00 | 15/09/2015 | 13:20:00 5.67 5.67 5.67
Fabricacion Y/O reparacién De Vagones Porta Cestas De Envarillado | 05/11/2015 | 07:30:00 | 06/11/2015 | 08:00:00 24.50 3.06 14.82
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 21/09/2015 | 08:00:00 | 23/09/2015 | 12:00:00 52.00 6.50 31.46
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 01/10/2015 | 07:15:00 | 01/10/2015 | 13:00:00 5.75 5.75 5.75
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccidn 30/09/2015 | 07:15:00 | 30/09/2015 | 13:00:00 5.75 5.75 5.75
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 06/11/2015 | 07:15:00 | 06/11/2015 | 08:30:00 1.25 1.25 1.25
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 29/09/2015 | 08:00:00 | 01/10/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 06/10/2015 | 07:15:00 ] 06/10/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 13/10/2015 | 08:00:00 | 14/10/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/10/2015 | 07:15:00 | 22/10/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 28/10/2015 | 08:00:00 | 28/10/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 03/11/2015 | 07:30:00 | 03/11/2015 | 14:30:00 7.00 7.00 7.00
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Anexo 4. ODT de Servicios Grua Puente

S Fecha Hora Fecha Hora Horas Horas
DEEE eI ©Ier Inicio Inicio Ejecucion | Ejecucion | Interv Ve Reportadas

Celda 581 Cambiar Conjunto Rompe Costra # 3 Caido 21/10/2014 | 19:30:00 | 21/10/2014 | 22:00:00 2.50 2.50 2.50
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 07/10/2014 | 07:40:00 | 07/10/2014 | 13:30:00 5.83 5.83 5.83
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 13/10/2014 | 07:15:00 | 16/10/2014 | 08:00:00 72.75 9.09 44.01
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/10/2014 | 07:03:00 | 21/10/2014 | 14:00:00 6.95 6.95 6.95
reparacion General De Vagon # 13 Nave | Hornos De Coccion 11/12/2014 | 07:15:00 | 11/12/2014 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion General De Vagon # 13 Nave li Hornos De Coccion 26/12/2014 | 07:30:00 | 26/12/2014 | 08:30:00 1.00 1.00 1.00
reparacion General De Vagoén # 13 Nave li Hornos De Coccidn 26/11/2014 | 07:10:00 | 26/11/2014 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 28/10/2014 | 07:40:00 | 28/10/2014 | 13:10:00 5.50 5.50 5.50
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 04/11/2014 | 07:30:00 | 04/11/2014 | 13:10:00 5.67 5.67 5.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 10/11/2014 | 07:15:00 | 13/11/2014 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
reparacion General De Vagon # 15 Nave | Hornos De Coccion 19/11/2014 | 07:15:00 | 19/11/2014 | 12:00:00 4.75 4.75 4.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 18/11/2014 | 08:00:00 | 20/11/2014 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 24/11/2014 | 07:15:00 | 27/11/2014 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 01/12/2014 | 07:15:00 | 03/12/2014 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 16/12/2014 | 07:30:00 | 16/12/2014 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Abanico 702 Cambio De Rodamientos A Impeler Del Abanico 09/02/2015 | 07:15:00 | 12/02/2015 | 09:00:00 73.75 9.22 44.62
reparacion De Valvula De Tiro Y Cono 23/02/2015 | 07:10:00 | 05/03/2015 | 08:00:00 240.83 30.10 30.10
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 12/01/2015 | 07:15:00 | 14/01/2015 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles 19/01/2015 | 07:15:00 | 20/01/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Trasladara Taller Para reparacion Gancho Sujetador De Crisol. 26/01/2015 | 07:10:00 | 29/01/2015 | 14:00:00 78.83 9.85 47.69
Reparacion Gancho Sujetador De Crisoles De Trasegado 05/02/2015 | 07:40:00 | 05/02/2015 | 13:00:00 5.33 5.33 5.33
reparacion General Del Gancho No. 2 18/02/2015 | 08:00:00 | 18/02/2015 | 12:00:00 4.00 4.00 4.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 19/02/2015 | 07:18:00 | 20/02/2015 | 08:00:00 24.70 3.09 14.94
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 26/02/2015 | 08:00:00 | 26/02/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 04/03/2015 | 08:00:00 | 04/03/2015 | 14:20:00 6.33 6.33 6.33
reparacion General De Vagén # 02 Nave li Hornos De Coccién 01/04/2015 | 07:05:00 | 01/04/2015 | 08:00:00 0.92 0.92 0.92
reparacion General De Vagén # 01 Nave li Hornos De Coccion 10/03/2015 | 07:30:00 | 10/03/2015 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparar Estructura Y Mecanismo De Ganchos Sujetadores Crisoles. 10/03/2015 | 07:15:00 | 10/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion General De Vagén # 02 Nave | Hornos De Coccion 18/03/2015 | 07:15:00 | 18/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Cambiar Cilindro Y Reparar Mecanismo Pinza Desnatadora Linea Iv. | 07/04/2015 | 07:15:00 | 07/04/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 17/03/2015 | 08:00:00 | 17/03/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 30/03/2015 | 07:15:00 | 30/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
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Cambiar Cilindro Y Reparar Mecanismo Pinza Desnatadora Linea Iv. | 07/04/2015 | 07:15:00 | 07/04/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 07/04/2015 | 08:00:00 | 09/04/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
reparacion General De Vagon # 04 Nave li Hornos De Coccion 31/03/2015 | 07:15:00 | 31/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion General De Vagon # 04 Nave | Hornos De Coccion 14/04/2015 | 07:30:00 | 14/04/2015 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 31/03/2015 | 07:15:00 | 31/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion General De Vagon # 01 Nave | Hornos De Coccion 22/04/2015 | 08:00:00 | 23/04/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/04/2015 | 07:41:00 | 23/04/2015 | 14:00:00 54.32 6.79 32.86
Reparacion Gancho Sujetador De Crisol. 03/06/2015 | 07:15:00 | 03/06/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion Gancho Sujetador De Crisol. 03/06/2015 | 07:15:00 | 03/06/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion Gancho Sujetador De Crisol. 03/06/2015 | 07:15:00 | 03/06/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 28/04/2015 | 07:25:00 | 28/04/2015 | 14:00:00 6.58 6.58 6.58
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 06/05/2015 | 08:00:00 | 06/05/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 12/05/2015 | 07:18:00 | 14/05/2015 | 14:00:00 54.70 6.84 33.09
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccién 25/06/2015 | 08:00:00 | 25/06/2015 | 12:25:00 4.42 4.42 4.42
reparacion General De Vagones De Horno De Coccién 16/06/2015 | 07:30:00 | 16/06/2015 | 13:10:00 5.67 5.67 5.67
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccién 21/07/2015 | 08:00:00 | 21/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 09/06/2015 | 08:00:00 | 09/06/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 19/05/2015 | 08:00:00 | 20/05/2015 | 13:00:00 29.00 3.63 17.55
reparacion De Conjunto Rompe Costra 10/06/2015 | 09:00:00 | 10/06/2015 | 14:00:00 5.00 5.00 5.00
Reparar O Desincorporar Cilindro Derecho Del Horno De Induccién 09/06/2015 | 07:15:00 | 09/06/2015 | 09:00:00 1.75 1.75 1.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 16/06/2015 | 07:30:00 | 16/06/2015 | 13:15:00 5.7% 5.7% 5.7%
Reparar Estructura Y Mecanismo Ganganchos Sujetadores Crisoles 23/06/2015 | 07:30:00 | 23/06/2015 | 13:05:00 5.58 5.58 5.58
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 29/06/2015 | 08:00:00 | 02/07/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 47.19
Realizar Mito. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccién 26/08/2015 | 08:00:00 | 26/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 29/07/2015 | 08:00:00 | 29/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mito. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 05/08/2015 | 08:00:00 | 05/08/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 08/07/2015 | 08:00:00 | 08/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 19/08/2015 | 08:00:00 | 19/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mito. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 22/09/2015 | 07:10:00 | 22/09/2015 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 17/09/2015 | 07:15:00 | 17/09/2015 | 13:15:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho S Sujetadores Crisoles. 07/07/2015 | 08:00:00 | 07/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 16/07/2015 | 08:00:00 | 16/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo De Ganchos Sujetadores Crisoles. 20/07/2015 | 08:00:00 | 22/07/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisol. 27/07/2015 | 08:00:00 | 29/07/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 05/08/2015 | 07:15:00 | 06/08/2015 | 12:00:00 28.75 3.59 17.39
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 11/08/2015 | 08:00:00 | 12/08/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
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Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 18/08/2015 | 08:00:00 | 19/08/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 25/08/2015 | 08:00:00 | 25/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura De Ganchos A Vagones Porta Crisoles 01/09/2015 | 08:00:00 | 01/09/2015 | 13:15:00 5.25 5.25 5.25
Reparar Estructura De Ganchos A Vagones Porta Crisoles 01/09/2015 | 08:00:00 | 01/09/2015 | 13:15:00 5.25 5.25 5.25
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 10/09/2015 | 08:00:00 | 11/09/2015 | 08:00:00 24.00 3.00 14.52
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 15/09/2015 | 07:40:00 | 15/09/2015 | 13:20:00 5.67 5.67 5.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 21/09/2015 | 08:00:00 | 23/09/2015 | 12:00:00 52.00 6.50 31.46
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 01/10/2015 | 07:15:00 | 01/10/2015 | 13:00:00 5.75 5.75 5.75
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccién 30/09/2015 | 07:15:00 | 30/09/2015 | 13:00:00 5.73 5.73 5.73
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 06/11/2015 | 07:15:00 | 06/11/2015 | 08:30:00 1.25 1.25 1.25
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 29/09/2015 | 08:00:00 | 01/10/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 06/10/2015 | 07:15:00 | 06/10/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 13/10/2015 | 08:00:00 | 14/10/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/10/2015 | 07:15:00 | 22/10/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 28/10/2015 | 08:00:00 | 28/10/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 03/11/2015 | 07:30:00 | 03/11/2015 | 14:30:00 7.00 7.00 7.00
Anexo 5. ODT de Servicios Mag. Prensar Mangueras
Y Fecha Hora Fecha Hora Horas Horas
Descripcion ODT e o : .y : . Turno
Inicio Inicio Ejecucion | Ejecucion Interv Reportadas

Cambio De Manguera Camion 194 22/01/2015 ] 11:00:00 | 22/01/2015 | 14:00:00 3.00 3.00 3.00
Prensar Mangueras Para Limpiador Neumatico 05/03/2015 | 10:00:00 ] 05/03/2015 | 13:00:00 3.00 3.00 3.00
Ajustar Ferrul Mangueras Alimentacion Neumatica R/C Celda 1047 15/05/2015 | 08:05:00 | 15/05/2015 | 11:00:00 2.92 2.92 2.92
Ajustar Diez (10) Mangueras Para R/C De Las Celdas V Linea 09/06/2015 | 08:00:00 | 09/06/2015 | 12:00:00 4.00 4.00 4.00
Desprendimiento Manguera De Aceite Hidraulico Payloder 652 03/07/2015 | 07:15:00 | 03/07/2015 | 10:00:00 2.75 2.75 2.75
Kone 2 Con Tuberia Del Tanque Bomba Hidraulica Partida 28/09/2015 | 07:10:00 | 28/09/2015 | 13:00:00 5.83 5.83 5.83
Manguera Rota De Excavadora 919 07/04/2015 | 10:00:00 | 07/04/2015 16:00:00 6.00 6.00 6.00
Prensar Conectores De La Manguera Del Reamer 17/04/2015 | 09:00:00 | 17/04/2015 | 13:00:00 4.00 4.00 4.00
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Anexo 6. ODT de Servicios Maquina de Soldar

L Fecha Hora Fecha Hora Horas Horas
DESEREE ©1onT Inicio Inicio Ejecucion | Ejecucion | Interv. LChe Reportadas

Reparar Vagones Porta Basquet Para El Area De Envarillado 10/10/2014 | 07:15:00 | 10/10/2014 | 07:30:00 0.25 0.25 0.25
Reparar Vagones Porta Basquet Para El Area De Envarillado 07/11/2014 | 07:30:00 | 07/11/2014 | 09:00:00 1.50 1.50 1.50
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 06/10/2014 | 07:30:00 | 08/10/2014 | 13:00:00 53.50 6.69 32.37
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 07/10/2014 | 07:40:00 | 07/10/2014 | 13:30:00 5.83 5.83 5.83
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 15/10/2014 | 07:15:00 | 16/10/2014 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 13/10/2014 | 07:15:00 | 16/10/2014 | 08:00:00 72.75 9.09 44.01
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 20/10/2014 | 07:03:00 | 22/10/2014 | 14:00:00 54.95 6.87 33.24
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/10/2014 | 07:03:00 | 21/10/2014 14:00:00 6.95 6.95 6.95
reparacion General De Vagén # 13 Nave | Hornos De Coccién 11/12/2014 | 07:15:00 | 11/12/2014 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion General De Vagoén # 13 Nave li Hornos De Coccién 26/12/2014 | 07:30:00 | 26/12/2014 | 08:30:00 1.00 1.00 1.00
reparacion General De Vagon # 13 Nave li Hornos De Coccion 26/11/2014 | 07:10:00 | 26/11/2014 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisol. 27/10/2014 | 07:40:00 | 29/10/2014 | 12:15:00 52.58 6.57 31.81
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 28/10/2014 | 07:40:00 | 28/10/2014 | 13:10:00 5.50 5.50 5.50
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 03/11/2014 | 07:30:00 | 05/11/2014 | 13:15:00 53.75 6.72 32.52
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 04/11/2014 | 07:30:00 | 04/11/2014 | 13:10:00 5.67 5.67 5.67
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 10/11/2014 | 07:15.00 | 13/11/2014 14.:00:00 78.75 9.84 47.64
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 10/11/2014 | 07:15:00 | 13/11/2014 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
reparacion General De Vagon # 15 Nave | Hornos De Coccion 19/11/2014 | 07:15.00 | 19/11/2014 12:00:00 4.75 4.75 4.75
reparacion General De Vagones De Sala De Envarillado De Anodos 19/12/2014 | 07:05:00 | 19/12/2014 | 08:00:00 0.92 0.92 0.92
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 18/11/2014 | 08:00:00 | 20/11/2014 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 18/11/2014 | 08:00:00 | 20/11/2014 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 24/11/2014 | 07:15:00 | 27/11/2014 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 24/11/2014 | 07:15:00 | 27/11/2014 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 01/12/2014 | 07:15:00 | 03/12/2014 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 01/12/2014 | 07:15:00 | 03/12/2014 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 15/12/2014 | 07:15:00 | 17/12/2014 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 16/12/2014 | 07:30:00 | 16/12/2014 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparar Cilindro Hidraulico De Pinza Saca Anodo De Grua-101. 12/01/2015 | 07:15:00 | 12/01/2015 | 08:00:00 0.75 0.75 0.75
Fabricar Manguera Segin Muestra Para Excavadora 919 19/01/2015 | 08:42:00 | 19/01/2015 | 13:15:00 4.55 4.55 4.55
Fabricar Mangueras Del Martillo A Excavador 920 10/03/2015 | 14:13:00 | 10/03/2015 | 15:00:00 0.78 0.78 0.78
Fabricar Mangueras Del Martillo A Excavador 920 16/03/2015 | 07:00:00 | 16/03/2015 | 14:00:00 7.00 7.00 7.00
reparacion General De Vagon # 02 Nave li Hornos De Coccion 01/04/2015 | 07:05:00 | 01/04/2015 | 08:00:00 0.92 0.92 0.92
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reparacion De Martillo 19/06/2015 | 08:30:00 | 19/06/2015 | 14:00:00 5.50 5.50 5.50
reparacion De Valvula De Tiro Y Cono 23/02/2015 | 07:10:00 ] 05/03/2015 | 08:00:00 240.83 30.10 85.49
reparacion De Vagones De Anodos Envarillado 13/01/2015 | 07:15:00 | 15/01/2015 | 13:00:00 53.75 6.72 32.52
reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 18/02/2015 | 07:15:00 | 19/02/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 24/02/2015 | 08:00:00 | 25/02/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 12/03/2015 | 07:30:00 | 13/03/2015 | 07:30:00 24.00 3.00 14.52
reparacion De Vagones Portacestas De Anodos Envarillado 18/03/2015 | 07:15:00 | 18/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 12/01/2015 | 07:15:00 | 14/01/2015 | 09:45:00 50.50 6.31 30.55
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 12/01/2015 | 07:15:00 | 14/01/2015 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 19/01/2015 | 07:30:00 | 23/01/2015 | 07:55:00 96.42 12.05 58.33
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles 19/01/2015 | 07:15:00 | 20/01/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
reparacion General De Vagones 27/01/2015 | 07:10:00 | 27/01/2015 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
reparacion Y/O Mantto General De Vagones De Sala De Envarillado 03/02/2015 | 08:10:00 | 03/02/2015 | 14:00:00 5.83 5.83 5.83
Trasladara Taller Para reparacion Gancho Sujetador De Crisol. 26/01/2015 | 07:10:00 | 29/01/2015 | 14:00:00 78.83 9.85 47.69
Trasladara Taller Para reparacion Vagon Porta Crisol. 03/02/2015 | 07:16:00 | 03/02/2015 | 14:00:00 6.73 6.73 6.73
Reparacion Gancho Sujetador de Crisoles De Trasegado 05/02/2015 | 07:40:00 | 05/02/2015 | 13:00:00 5.33 5.33 5.33
Reparar Vagon Porta Crisoles De Sala De Crisoles 03/02/2015 | 08:20:00 | 04/02/2015 | 14:00:00 29.67 3.71 17.95
Reparacion General De Vagon Al Taller Central. 10/02/2015 | 07:15:00 | 11/02/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 18/02/2015 | 08:00:00 | 19/02/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 19/02/2015 | 07:18:00 | 20/02/2015 | 08:00:00 24.70 3.09 14.94
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 24/02/2015 | 07:15:00 | 25/02/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 26/02/2015 | 08:00:00 | 26/02/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparacion De Cilindro Hid. De Pinza S/Anodo De Grua-108. 02/03/2015 | 07:15:00 | 02/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion De Cilindro Hid. De Pinza S/Anodo De Grua-104. 04/03/2015 | 07:15:00 | 04/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 02/03/2015 | 08:00:00 | 05/03/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 47.19
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 04/03/2015 | 08:00:00 | 04/03/2015 | 14:20:00 6.33 6.33 6.33
Mantenimiento Gral. A Vagones De Sala De Envarillado 31/03/2015 | 07:15:00 | 01/04/2015 | 07:00:00 23.75 2.97 14.37
reparacion General De Vagon # 01 Nave li Hornos De Coccion 10/03/2015 | 07:30:00 | 10/03/2015 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 09/03/2015 | 07:15:00 | 11/03/2015 | 14:00:00 54.75 6.84 33.12
Reparar Estructura Y Mecanismo Ganchos Sujetadores De Crisoles. 10/03/2015 | 07:15:00 | 10/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion General De Vagén # 02 Nave | Hornos De Coccién 18/03/2015 | 07:15:00 | 18/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagon Porta Crisol # 38. 30/03/2015 | 07:15:00 | 01/04/2015 | 07:00:00 47.75 5.97 28.89
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 16/03/2015 | 08:00:00 | 19/03/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 47.19
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 23/03/2015 | 08:00:00 | 26/03/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 47.19
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 17/03/2015 | 08:00:00 | 17/03/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 30/03/2015 | 07:15:00 | 30/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
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Reparar Valvula De Tiro Del Abanico 501 06/04/2015 | 08:00:00 | 08/04/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Realizar Mantenimiento General A Vagones Sala De Envarillado 07/04/2015 | 08:00:00 | 09/04/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagon Porta Crisol # 71. 06/04/2015 | 07:15:00 | 09/04/2015 | 14:00:00 78.75 9.84 47.64
reparacion General De Vagon # 04 Nave li Hornos De Coccion 31/03/2015 | 07:15:00 | 31/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 07/04/2015 | 08:00:00 | 09/04/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
reparacion General De Vagones De Sala De Envarillado 27/10/2015 | 07:15:00 | 27/10/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion De Vagones 12/05/2015 | 08:00:00 | 14/05/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
reparacion De Vagones 09/06/2015 | 08:00:00 | 09/06/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 31/03/2015 | 07:15:00 | 31/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
reparacion General De Vagdn # 04 Nave | Hornos De Coccién 14/04/2015 | 07:30:00 | 14/04/2015 | 14:00:00 6.50 6.50 6.50
reparacion De Vagones 16/04/2015 | 07:15:00 | 17/04/2015 | 07:30:00 24.25 3.03 14.67
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisol # 52. | 20/04/2015 | 08:00:00 | 21/04/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
reparacion General De Vagén # 01 Nave | Hornos De Coccién 22/04/2015 | 08:00:00 | 23/04/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparacién Gancho Sujetador De Crisol. 03/06/2015 | 07:15:00 | 03/06/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/04/2015 | 07:41:00 | 23/04/2015 | 14:00:00 54.32 6.79 32.86
reparacion De Vagones 27/04/2015 | 08:00:00 | 27/04/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 28/04/2015 | 07:25:00 | 28/04/2015 | 14:00:00 6.58 6.58 6.58
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagon Porta Crisol # 27. 27/04/2015 | 08:00:00 | 29/04/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagoén Porta Crisol # 08. 05/05/2015 | 08:00:00 | 07/05/2015 | 13:00:00 53.00 6.63 32.07
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 06/05/2015 | 08:00:00 | 06/05/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 13/05/2015 | 08:00:00 | 14/05/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 12/05/2015 | 07:18:00 | 14/05/2015 | 14:00:00 54.70 6.84 33.09
reparacion De Vagones Porta Basquets De Envarillado 21/05/2015 | 08:00:00 | 21/05/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion De Vagones Porta Basquets De Envarillado 26/05/2015 | 08:00:00 | 28/05/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 25/06/2015 | 08:00:00 | 25/06/2015 | 12:25:00 4.42 4.42 4.42
reparacion General De Vagones De Horno De Coccion 16/06/2015 | 07:30:00 | 16/06/2015 | 13:10:00 5.67 5.67 5.67
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 21/07/2015 | 08:00:00 | 21/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 09/06/2015 | 08:00:00 | 09/06/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 18/05/2015 | 07:25:00 | 21/05/2015 | 14:00:00 78.58 9.82 47.54
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 19/05/2015 | 08:00:00 | 20/05/2015 | 13:00:00 29.00 3.63 17.55
reparacion General De Vagén Porta Crisol No.22 (Recuperados) 09/06/2015 | 07:45:00 | 09/06/2015 | 13:35:00 5.83 5.83 5.83
reparacion General De Vagoén Porta Crisol No.22 (Recuperados) 09/06/2015 | 07:45:00 | 09/06/2015 | 13:35:00 5.83 5.83 5.83
.reparacion General De Vagon Porta Crisol No.22 (Recuperados) 02/06/2015 | 08:00:00 | 02/06/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
.reparacion General De Vagon Porta Crisol No.22 (Recuperados) 02/06/2015 | 08:00:00 | 02/06/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 12/06/2015 | 07:40:00 | 12/06/2015 | 07:50:00 0.17 0.17 0.17
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 17/06/2015 | 07:10:00 | 17/06/2015 | 13:00:00 5.83 5.83 5.83
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reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 25/06/2015 | 07:50:00 | 25/06/2015 | 14:25:00 6.58 6.58 6.58
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 29/06/2015 | 07:15:00 | 02/07/2015 | 12:00:00 76.75 9.59 12.00
reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado De Anodos 07/07/2015 | 07:18:00 | 08/07/2015 | 13:00:00 29.70 3.71 17.97
Reparar O Desincorporar Cilindro Hid De Entrada A 09/06/2015 | 08:00:00 | 09/06/2015 | 10:00:00 2.00 2.00 2.00
Reparacion General Vagon Porta Crisol No. 39 (Recuperado). 15/06/2015 | 07:40:00 | 16/06/2015 | 11:20:00 27.67 3.46 16.74
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 16/06/2015 | 07:30:00 | 16/06/2015 | 13:15:00 5.75 5.75 5.75
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisol. 22/06/2015 | 07:40:00 | 23/06/2015 | 13:15:00 29.58 3.70 17.90
Reparar Estructura Y Mecanismo Ganchos Sujetadores De Crisoles 23/06/2015 | 07:30:00 | 23/06/2015 | 13:05:00 5.58 5.58 5.58
Reparar Estructura Y Cambiar Ruedas A Vagones Porta Crisoles. 29/06/2015 | 08:00:00 | 02/07/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 16.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 29/06/2015 | 08:00:00 | 02/07/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 47.19
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 26/08/2015 | 08:00:00 | 26/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 29/07/2015 | 08:00:00 | 29/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccién 05/08/2015 | 08:00:00 | 05/08/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 08/07/2015 | 08:00:00 | 08/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccién 19/08/2015 | 08:00:00 | 19/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 22/09/2015 | 07:10:00 | 22/09/2015 | 14:00:00 6.83 6.83 6.83
Realizar Mtto. A Vagones Porta Anodos De Hornos De Coccion 17/09/2015 | 07:15:00 | 17/09/2015 | 13:15:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 06/07/2015 | 07:15:00 | 09/07/2015 | 14:00:00 78.75 9.84 16.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetadores De Crisoles. | 07/07/2015 | 08:00:00 | 07/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 15/07/2015 | 08:00:00 | 17/07/2015 | 07:15:00 47.25 5.91 12.00
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 28/07/2015 | 08:00:00 | 28/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 05/08/2015 | 07:25:00 | 06/08/2015 | 12:00:00 28.58 3.57 17.29
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 09/09/2015 | 08:00:00 | 10/09/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 19/08/2015 | 07:15:00 | 20/08/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
reparacion De Vagones Porta Cestas De Anodos Envarillado 12/08/2015 | 08:00:00 | 12/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 14/07/2015 | 08:00:00 | 15/07/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 16/07/2015 | 08:00:00 | 16/07/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 20/07/2015 | 08:00:00 | 22/07/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 16.00
Reparar Estructura Y Mecanismo Ganchos Sujetadores De Crisoles. | 20/07/2015 | 08:00:00 | 22/07/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagon Porta Crisol # 68. 27/07/2015 | 08:00:00 | 30/07/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 16.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisol. 27/07/2015 | 08:00:00 | 29/07/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 05/08/2015 | 07:15:00 | 06/08/2015 | 12:00:00 28.75 3.59 17.39
Reparar Estructura Y Cambiar Ruedas A Vagones Porta Crisoles. 03/08/2015 | 07:15:00 | 06/08/2015 | 12:00:00 76.75 9.59 46.43
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 10/08/2015 | 07:15:00 | 13/08/2015 | 13:00:00 77.75 9.72 47.04
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 11/08/2015 | 08:00:00 | 12/08/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 27/08/2015 | 08:00:00 | 27/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
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Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 04/09/2015 | 08:00:00 | 04/09/2015 | 08:05:00 0.08 0.08 0.08
Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 16/09/2015 | 07:15:00 | 16/09/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Fabricacion Y reparacion De Vagones Porta Cestas De Envarillado 23/09/2015 | 07:15:00 | 23/09/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Fabricacién Y reparacién De Vagones Porta Cestas De Envarillado 11/12/2015 | 07:15:00 | 11/12/2015 | 08:00:00 0.75 0.75 0.75
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 17/08/2015 | 08:00:00 | 19/08/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 18/08/2015 | 08:00:00 | 19/08/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles 24/08/2015 | 08:00:00 | 26/08/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 25/08/2015 | 08:00:00 | 25/08/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura De Ganchos A Vagones Porta Crisoles 01/09/2015 | 08:00:00 | 01/09/2015 | 13:15:00 5.25 5.25 5.25
Reparar Vagones Porta Crisol 31/08/2015 | 08:00:00 | 01/09/2015 | 11:12:00 27.20 3.40 16.46
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 08/09/2015 | 08:00:00 | 10/09/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 10/09/2015 | 08:00:00 | 11/09/2015 | 08:00:00 24.00 3.00 14.52
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 14/09/2015 | 08:00:00 | 17/09/2015 | 13:00:00 77.00 9.63 46.59
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 15/09/2015 | 07:40:00 | 15/09/2015 | 13:20:00 5.67 5.67 5.67
Fabricacién Y/O reparacién De Vagones Porta Cestas De Envarillado | 05/11/2015 | 07:30:00 | 06/11/2015 | 08:00:00 24.50 3.06 14.82
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 21/09/2015 | 08:00:00 | 24/09/2015 | 14:00:00 78.00 9.75 47.19
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 21/09/2015 | 08:00:00 | 23/09/2015 | 12:00:00 52.00 6.50 31.46
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccién 01/10/2015 | 07:15:00 | 01/10/2015 | 13:00:00 5.75 5.75 5.75
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccién 30/09/2015 | 07:15:00 | 30/09/2015 | 13:00:00 5.75 5.75 5.75
Reparacion General De Vagones De Hornos De Coccion 06/11/2015 | 07:15:00 | 06/11/2015 | 08:30:00 1.25 1.25 1.25
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 29/09/2015 | 07:15:00 | 30/09/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 29/09/2015 | 08:00:00 | 01/10/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 05/10/2015 | 08:00:00 | 07/10/2015 | 14:00:00 54.00 6.75 32.67
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 06/10/2015 | 07:15:00 | 06/10/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 15/10/2015 | 07:15:00 | 15/10/2015 | 15:00:00 7.75 7.75 7.75
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 13/10/2015 | 08:00:00 | 14/10/2015 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos Al Vagon Porta Crisol # 38. 19/10/2015 | 08:00:00 | 22/10/2015 | 15:00:00 79.00 9.88 47.80
Reparar Estructura Y Mecanismo A Gancho Sujetador De Crisoles. 21/10/2015 | 07:15:00 | 22/10/2015 | 14:00:00 30.75 3.84 18.60
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 26/10/2015 | 08:00:00 | 26/10/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 28/10/2015 | 08:00:00 | 28/10/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
Reparar Estructura Y Cambiar Cauchos A Vagones Porta Crisoles. 02/11/2015 | 07:30:00 | 04/11/2015 | 14:30:00 55.00 6.88 33.28
Reparar Estructura Y Mecanismo A Ganchos Sujetadores Crisoles. 03/11/2015 | 07:30:00 | 03/11/2015 | 14:30:00 7.00 7.00 7.00
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Anexo 7. ODT de Servicios Prensa Hidraulica 300 TON

L Fecha Hora Fecha Hora Horas Horas
DESEREE ©1onT Inicio Inicio Ejecucion | Ejecucion | Interv LChe Reportadas

Reparacion General De Vagones Porta Anodos De Sala Envarillado 18/11/2014 | 07:15:00 | 18/11/2014 | 13:00:00 5.73 5.73 5.73
Reparacion De Vagones Porta Basguets 10/12/2014 | 08:00:00 | 11/12/2014 | 14:00:00 30.00 3.75 18.15
Reparacion De Vagones En General 02/12/2014 | 08:00:00 | 03/12/2014 | 13:00:00 29.00 3.63 17.55
Fabricar Seis Mangueras Hidraulicas De Gria Kone | Hornos coccién | 03/03/2015 | 08:00:00 ]| 04/03/2015 | 12:00:00 28.00 3.50 16.94
Fabricar Dos Mangueras Hidraulicas De Grua Kone | Hornos Coccién | 04/03/2015 | 07:15:00 ]| 04/03/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Realizar Mantenimiento A Cilindro Hidraulico 13/04/2015 | 08:00:00 | 13/04/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
Realizar Mantto General 13/04/2015 | 08:00:00 | 13/04/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Realizar Mantenimiento General 13/04/2015 | 08:00:00 | 13/04/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar O Desincorporar Cilindro La Enderezadora Varilla Linea 2 23/04/2015 | 08:00:00 | 23/04/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Cilindro Hidraulico Graa Kone 08/09/2015 | 08:00:00 | 08/09/2015 | 14:00:00 6.00 6.00 6.00
Reparar Cilindro Hidraulico Gria Kone 08/09/2015 | 07:15:00 ] 08/09/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Cilindro Hidraulico Graa Kone 08/09/2015 | 07:15:00 | 08/09/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparar Cilindro Hidraulico Grda Kone 10/12/2015 | 07:15:00 | 10/12/2015 | 14:00:00 6.75 6.75 6.75
Reparacion De 05 Cilindro Gria Kone De Hornos De Coccién 15/10/2015 | 08:00:00 | 15/10/2015 | 13:00:00 5.00 5.00 5.00
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