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PROLOGO 

La Industria Gráfica en América Latina, como región en su conjunto espera para 

este año 2011 una tasa anual de crecimiento de por lo menos un 3% y para nuestro país 

Perú se estima un crecimiento mínimo del 7%, estas cifras positivas nos alientan a buscar 

formas de ser más eficientes en ámbitos productivos, organizativos y comerciales. 

Es en el ámbito productivo en el cual nos vamos enfocar, realizando un estudio de la 

optimización del mantenimiento de las máquinas impresoras offset alimentadas a pliego, 

con la finalidad de mejorar la disponibilidad de ellas para obtener un proceso productivo con 

mayor continuidad y estar preparados para afrontar la demanda creciente del mercado 

nacional e internacional, es así que se elabora este informe, desarrollados en 5 capítulos, 

descritos líneas abajo. 

Capitulo 1: Introducción, se presentan los antecedentes, objetivo, justificación y alcance del 

estudio realizado para el mantenimiento de las máquinas impresoras. 

Capitulo 2: Políticas y Estrategias del Mantenimiento, en este capítulo se describen las 

estratégicas y políticas que han servido de guía para optimizar el mantenimiento a las 

máquinas impresoras teniendo como base al objetivo principal del proceso de 

mantenimiento. 

Capitulo 3: Descripción del Mantenimiento, aquí se realiza una descripción del 

funcionamiento de las máquinas impresoras offset y sus principales elementos de impresión 



2 

los cuales han sido tomados en cuenta al momento de plantear las estrategias del 

mantenimiento, también se ha realizado en este capítulo el planteamiento de la 

problemática que se tiene en el proceso productivo por no tener en buenas condiciones la 

maquinaria, tales como excesiva merma (complementos), alto grado de incidencia del no 

cumplimiento de la programación de producción. 

Capitulo 4: Propuesta De La Optimización del Mantenimiento. 

Aquí se realiza la propuesta para la optimización del mantenimiento a las maquinas 

impresoras, desde el punto de vista de gestión, administrativo y técnico, se presenta 

procedimientos del proceso, instructivos de actividades, perfil y funciones de puestos, lista 

de actividades de los mantenimientos a realizar. 

Capitulo 5: Evaluación Económica de Los Beneficios 

En este capítulo indicamos los gastos y beneficios de la ejecución del estudio de la 

optimización del mantenimiento, también presentamos indicadores del proceso de 

mantenimiento realizados durante el estudio en mención. 



1.1 Antecedentes 

CAPITULO 1 

INTRODUCCIÓN 

La imagen impresa en papel es una innovacion trascendente en la historia de la 

humanidad, debido a que su función principal es procesar y divulgar la información, es así 

que con la idea de disminuir costos a sus obras el autor teatral aleman Johann Alois 

Senefelder inventa la litografía al depositar expontáneamente una partitura húmeda sobre la 

piedra de lavar de la cocina, encontró la solución para imprimir sus trabajos de forma rápida 

y económica. 

La litografía se ha usado desde su inicio para tareas de reproducción. Más bien son 

razones técnicas muy concretas las que explican por qué la litografía llega a ser uno de los 

principales instrumentos para la difusión de las ideas progresistas en estratos cada vez más 

amplios de público: la rapidez y la economía del procedimiento (una misma placa puede ser 

usada varias veces), la facilidad de acoplar sobre la placa imágenes y palabras, y sobre 

todo, la posibilidad de realizar tiradas casi ilimitadas. 

Es así que los talleres litográficos comienzan a expandirse incluso por toda América 

y el Perú no es la excepción, llegando impresores italianos, franceses y españoles, a la vez 

que los peruanos aprenden el oficio. 

De esta forma se abre paso al mundo de la impresión Offset (litografía, planografía o 

impresión indirecta), nuestra industria Gráfica peruana está integrada por un total de 7885 
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empresas distribuidas a lo largo del país, la cual consiste mayormente en empresas 

medianas y pequeñas, las que representan el 7% de las empresas manufactureras. 

Debido al asesoramiento continuo e intensivo hacia el cliente, la empresa gráfica 

representa una mezcla entre empresa de producción y de servicios, los insumos necesarios 

para realizar una buena impresión han mejorado notablemente, tenemos a las tintas de hoy 

son mejores que hace dos o tres décadas, la calidad de los papeles es notablemente 

superior, la maquinaria con desarrollo tecnológico de punta que permite actualmente realizar 

funciones tan complejas como son: el cambio de placas, el lavado de mantillas, el control de 

tinta, la dosificación de agua de las fuentes, el registro, etc. tan solo oprimiendo los 

comandos deseados, de esta forma facilitando al operador su trabajo garantizándole 

óptimos resultados. 

Pese a todos estos avances surge una pregunta ¿hay suficiente mano de obra 

calificada para operar éstos equipos, tanto en mantenimiento y ajuste como en la propia 

operación de la máquina? 

La tecnología nos ha rebasado, la capacitación se ha rezagado, es por eso que se 

realiza este informe con el deseo de ayudar a todos los involucrados en el arte de imprimir, 

por lo expuesto es que se procede a realizar un estudio de la optimización del 

mantenimiento de maquinas impresoras offset particularmente a aquellas que son 

alimentadas a pliego, en una industria grafica nacional, planteándose primero la recopilación 

de datos, ya que no se contaban con ellos y poder obtener indicadores, ya que bien es 

cierto no se puede mejorar lo que no se mide, y esto se ha logrado en el año 2010, 

paralelamente analizando los datos mes a mes, de estos análisis, se inicia la propuesta a 

mejorar la productividad, con la mirada en el futuro de ser la primera industria gráfica 



5 

nacional de obtener la certificación en ISO 12647, para lo cual las máquinas deben 

encontrarse en las mejores condiciones. 

1.2 Obietivo 

Plantear mejoras en el proceso de Mantenimiento de las máquinas impresoras offset 

de formato 740 x 1.040 mm. alimentadas a pliego de una Industria Gráfica realizando un 

estudio de la optimización de las actividades tanto técnicas, operativas, de gestión a realizar 

antes, durante y después de una parada de máquina para lograr mayor competitividad de la 

organización reduciendo los costos innecesarios. 

1.3 Justificación 

Actualmente la industria gráfica es consciente que hoy en día labora en un mercado 

cada vez más competitivo, por ello el ofrecer un buen servicio y más que eso un servicio de 

calidad completo, en el que Juega mucho los tiempos de entrega de sus productos a tiempo, 

es una obligación y un compromiso que genera un valor agregado por el cliente, con esta 

idea, las industrias gráficas se preocupan de manera en especial, dejando en muchos casos 

de lado el mantenimiento a sus máquinas impresoras que son el corazón. 

De esta manera es importante recalcar el buen uso y mantenimiento de las 

máquinas. Si las máquinas se encuentran con el mantenimiento preventivo al día no 

deberán fallar. Un paro o desperfecto en las máquinas afectaría directamente el tiempo de 

entrega establecido para cada trabajo. Por ello es importante saber cuándo cambiar ciertas 

piezas y cuáles son los repuestos de mayor necesidad, de aquí la nace la necesidad de 

realizar un estudio para optimizar el mantenimiento en estas máquinas sin afectar a la 

producción gráfica. 
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El presente informe está enfocado en el mantenimiento a las máquinas impresoras 

offset alimentadas a pliego de formato 7 40 x 1 040 mm. del proceso de prensa de una 

industria gráfica las cuales fueron previamente identificadas como las más críticas de una 

industria gráfica mediante una cuantificación de pérdidas causadas principalmente por 

tiempos de parada de máquina no programadas y por la cantidad de material a reponer 

ocasionadas por las mermas. 

En este estudio se presentarán las propuestas para la mejora de la productividad, ya 

que es un proyecto de largo plazo, en el cual el primer año se ha realizado la recopilación 

de datos, registros con el apoyo del proceso de prensa y almacén. 

Las máquinas impresoras que se tomarán como referencia en este estudio son las 

siguientes: 

• Impresora Roland 705, año de fabricación 2005

• Impresora Roland 704, año de fabricación 2007

• Impresora Roland 708, año de fabricación 2008



CAPITULO 2 

GENERALIDADES DEL MANTENIMIENTO 

2.1 Definición del Mantenimiento 

"Combinación de todas las acciones técnicas y administrativas, incluidas las 

acciones de supervisión, con el objeto de conservar o restablecer un ítem a un estado en el 

cual pueda desempeñar su función requerida". 

Fuente: ISO 14224 

"Las decisiones de ingeniería y las acciones asociadas necesarias y suficientes 

para optimizar sus capacidades especificadas (capability assurance)" .... donde capacidad 

está definido como la habilidad para desempeñar una acción especificada dentro de un 

rango de contextos operacionales." 

Fuente: MESA (Sociedad de Ingenieros de Mantenimiento de Australia) 

2.2 Obietivo del Mantenimiento 

El objetivo del mantenimiento es prevenir las fallas de las maquinas y/o equipos que 

no garanticen que su función sea confiable durante la utilización en el proceso de 

producción, asegurando por este tema la entrega oportuna de los productos con calidad y 

costos aceptables considerando las normas de seguridad y medio ambiente aplicables 

dentro de una organización. 

Fuente: Propia 
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La política del mantenimiento indica la actitud total que la organización asume 

respecto a la problemática del mantenimiento, que puede explicarse en la utilización de 

diversas estrategias. 

2.3.1 Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad RCM 

El mantenimiento centrado en Confiabilidad (MCC) ó Reliability-centred Maintenance 

(RCM), nace del intento de encontrar respuestas a las interrogativas que hasta ese 

momento eran parcialmente ignoradas: 

• ¿Qué tipo de averías han ocurrido?

• ¿ Cuáles son las posibles consecuencias?

• ¿ Qué cosa se puede hacer para prevenirlas?

Frecuentemente el método del mantenimiento preventivo era aplicado 

dogmáticamente, programando la revisión en frecuencias pre establecidas, sin tener en 

cuenta datos obtenidos por la experiencias. 

El Mantenimiento Centrado en Confiabilidad (RCM) es una técnica que se enfoca en 

la optimización de los planes de mantenimiento respecto a las metas de costos, seguridad y 

medio ambiente de una compañía. El RCM está basado en técnicas de confiabilidad que 

incorporan métodos de análisis bien conocidos como el Análisis de Modos, Efectos de Falla 

y Criticidad (FMECA). Los procesos de RCM tienen en cuenta los objetivos primarios de un 

programa de Mantenimiento: 

- Minimizar Costos

- Cumplir con las Metas de Seguridad y Medio Ambiente

- Cumplir con las Metas Operacionales
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El proceso RCM inicia con un análisis de modos y efectos de falla, el cual identifica 

los modos de falla críticos de la planta de una manera sistemática y estructurada. El proceso 

requiere el análisis de cada modo de falla crítico para determinar la política óptima de 

mantenimiento para reducir la severidad de cada falla. La estrategia de mantenimiento 

seleccionada debe tener en cuenta las consecuencias en costos, seguridad, medio 

ambiente y producción. Los efectos de redundancias, costos de repuestos, costos de 

personal, envejecimiento de equipos y tiempos de reparación deben ser considerados junto 

con muchos otros parámetros. 

Una vez las políticas óptimas de mantenimiento han sido seleccionadas, el proceso 

RCM suministra predicciones y costos del desempeno del sistema, requerimientos de 

repuestos y niveles de personal de las cuadrillas de mantenimiento. El proceso RCM puede 

ser usado para desarrollar una estrategia de mantenimiento viva, mediante la actualización 

del modelo de la planta cada vez que se tenga disponible nueva información o se presenten 

cambios en el diseno de las plantas. 

2.3.2 Mantenimiento Productivo Total TPM 

El Mantenimiento Productivo Total está definido como (Nakajima. 1984) una forma 

de mantenimiento productivo realizado por todos los grupos de la organización in pequenos 

grupos de activistas. 

El Mantenimiento Productivo Total es una expresión ideada por la General Electric 

en los anos 50, pero que se descuidó en Norteamérica, hasta cuando algunas empresas 

Japonesas de avanzada la acogieron, desarrollaron y han obtenido con su aplicación 

resultados sorprendentes. Actualmente se considera a Seiichi Nakajima como el padre del 

TPM (Total Productive Maintenance), cuyo sistema basado en técnicas japonesas de 

gestión de mantenimiento ha demostrado ser realmente exitoso. 
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La filosofía del Mantenimiento Productivo Total hace parte del enfoque Gerencial 

hacia la Calidad Total. Mientras la Calidad Total pasa de hacer énfasis en la inspección, a 

hacer énfasis en la prevención, el Mantenimiento Productivo Total pasa del énfasis en la 

simple reparación al énfasis en la prevención y predicción de las averías y del 

mantenimiento de las máquinas, según Nakajima, los elementos básicos del TPM son 

cuatro: 

1. TPM-AM Mantenimiento Autónomo

2. TPM-PM Mantenimiento Preventivo - Predictivo

3. TPM-EM Administración del Equipo

4. TPM-TEI Participación Total de los Empleados.

Los enfoques actualizados, con base en los desarrollos Japoneses están de 

acuerdo en que el Mantenimiento Productivo Total para lograr una buena aplicación debe 

incluir cinco elementos básicos: 

• Optimizar la Efectividad y Disponibilidad de los equipos.

• Programar mantenimiento Preventivo - Predictivo para toda su vida útil.

• Implementarse multidisciplinariamente por los departamentos interesados.

• Incluir todos los miembros de la organización.

• Fundamentarse en la actividad integrada de pequeños grupos.

La palabra "total" en "Mantenimiento Productivo Total" tiene tres significados que 

se relacionan con tres importantes características del TPM: 

• Eficacia Total: Implica la búsqueda de eficacia, economía, productividad o rentabilidad.

• Mantenimiento Preventivo- Predictivo Total: Incluye la prevención del mantenimiento

y la mejora en la ejecución del mantenimiento Correctivo, Preventivo y Predictivo. 

• Participación Total: Fundamentada en Mantenimiento Autónomo, por la actividad de

operadores o pequeños grupos en cada departamento y a cada nivel. 
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2.4 Estrategias del Mantenimiento 

La actividad mantenedora apunta a obtener una cierta continuidad del proceso 

productivo; este objetivo en el pasado, se consiguió gracias a la redundancia operativa y 

funcional o aplicando un agresivo programa de revisiones e sustituyendo los sistemas más 

críticos. 

2.4.1 El mantenimiento Correctivo 

El mantenimiento correctivo representa ciertamente el modo de intervenir más 

antiguo, espontaneo y simple, que ve la oportunidad de realizar las reparaciones de las 

averías en pleno expresión de la profesionalidad del mantenedor. 

¿Cuándo conviene este tipo de mantenimiento? Cuando el costo de la falla (directos 

indirectos) es menor que el costo de la prevención, ó cuando no puede hacerse ninguna 

tarea proactiva y no se justifica realizar un rediseño del equipo. Esta opción solo es válida 

en caso que la falla no tenga consecuencias sobre la seguridad o el medio ambiente. Caso 

contrario, es obligatorio hacer algo para reducir o eliminar las consecuencias de la falla. 

2.4.2 El Mantenimiento Preventivo 

El mantenimiento preventivo se refiere a aquellas tareas de sustitución ó re trabajo 

hechas a intervalos fijos independientemente del estado del elemento o componente. 

Estas tareas solo son válidas si existe un patrón de desgaste: es decir, si la probabilidad de 

falla aumenta rápidamente después de superada la vida útil del elemento. Debe tenerse 

mucho cuidado, al momento seleccionar una tarea preventiva (o cualquier otra tarea de 

mantenimiento, de hecho}, en no confundir una tarea que se puede hacer, con una tarea 

que conviene hacer. Por ejemplo, al evaluar el plan de mantenimiento a realizar sobre el 

impulsor de una bomba, podríamos decidir realizar una tarea preventiva (sustitución cíclica 

del impulsor}, tarea que en general se puede hacer dado que la falla generalmente 

responde a un patrón de desgaste (patrón B de los 6 patrones de falla del RCM). Sin 
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embargo, en ciertos casos podría convenir realizar alguna tarea predictiva (tarea a 

condición), que en muchos casos son menos invasivas y menos costosas. 

2.4.3 El Mantenimiento Predictivo 

El mantenimiento predictivo o mantenimiento a condición consiste en la b' búsqueda 

de indicios o síntomas que permitan identificar una falla antes de que ocurra. Por ejemplo, la 

inspección visual del grado de desgaste de un neumático es una tarea de mantenimiento 

predictivo, dado que permite identificar el proceso de falla antes de que la falla funcional 

ocurra. Estas tareas incluyen: inspecciones (ej. inspección visual del grado de desgaste), 

monitoreas (ej. vibraciones, ultrasonido), chequeos (ej. nivel de aceite). Tienen en común 

que la decisión de realizar o no una acción correctiva depende de la condición medida. Por 

ejemplo, a partir de la medición de vibraciones de un equipo puede decidirse cambiarlo o 

no. Para que pueda evaluarse la conveniencia de estas tareas, debe necesariamente existir 

una clara condición de falla potencial. Es decir, debe haber síntomas claros de que la falla 

está en el proceso de ocurrir. 

2.4.4 Mantenimiento Proactivo 

El límite del mantenimiento predictivo va indicado en el uso orientado a la falla, es 

más eficaz respecto a los métodos tradicionales, pero deja un amplio espacio del 

mejoramiento en términos de fiabilidad y reducción de costos. 

Reales beneficios se pueden conseguir a través de otro tipo de mantenimiento, sobre 

condiciones: el mantenimiento proactivo, se opone al concepto de reacción en el sentido de 

que se refiere a una acción que tiene lugar antes del evento crítico, se trata de una actividad 

pre alerta que se realiza antes de cualquier reclamo del rendimiento del sistema. 



CAPITULO 3 

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO DE MANTENIMIENTO 

3.1. Descripción del funcionamiento de las maquinas impresoras offset a pliego en el 

proceso de prensa 

Offset es el procedimiento de impresión indirecto por el que la imagen se transmite 

al papel a través de un cilindro intermedio de caucho. 

El clisé o plancha lleva zonas grasas y zonas no grasas; este clisé se moja quedando agua 

donde no hay grasa; seguidamente se entinta quedando tinta donde no hay agua, es decir, 

donde hay grasa; esta imagen entintada se transmita al cilindro de caucho y de este al 

papel. El sistema de impresión litográfico está basado, por tanto, en la repulsión o 

incompatibilidad entre el agua y las sustancias grasas y la tinta. 

Las máquinas de imprimir por el sistema Offset pueden ser de uno o varios colores. En 

general se dividen en: 

• Rotativas para impresión de pliegos.

• Rotativas para impresión de bobina pliego, llevando entonces cortadora y,

plegadora.

Figura 3.1 Máquina impresora Offset a pliego 
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Figura 3.2 Alimentador del pliego de una máquina impresora Offset 

3.1.1.Elementos de la impresión offset 

En la impresión offset, intervienen esencialmente cuatro factores: la matriz o forma, el 

soporte, la tinta, y la solución de mojado. 

3.1.1.1. Matriz 

Mientras la zona impresora es lipófila, tiene afinidad con sustancias grasas 

como la tinta; la zona no impresora es hidrófila, tiene afinidad con sustancias 

acuosas. 

Figura 3.3 La plancha offset 
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La base del sistema es, pues, mantener en contacto sobre la misma 

superficie dos materiales de características tan diferentes como la tinta (materia 

grasa) y el agua. 

3.1.1.2. Soporte 

El principal soporte con diferencia utilizado en la impresión offset es el 

papel, la celulosa es el principal componente del papel, que en forma de fibras 

entrecruzadas forman un tejido con multitud de huecos de aire, la celulosa es 

muy hidrófila. Así pues, los espacios intermedios entre las fibras están llenos de 

aire y ocupan un volumen considerable que puede llegar, en determinados 

casos, hasta et 60 o 70 % del total. El papel también contiene en menor 

proporción, cargas minerales (talco y caolín), así como una sustancia 

aglomerante, el almidón. El encolaje interno del papel es el que le confiere su 

resistencia al agua. Generalmente se realiza otro encotaje superficial para 

controlar la absorción de tinta en la impresión y, así, evitar el desprendimiento 

de fibras. Otras características como la opacidad, planeidad, etc., se obtienen 

con otros tratamientos posteriores o aditivos diferentes. 

3.1.1 .. 3. 

Las tintas de imprimir están compuestas de dos fases: una sólida 

discontinua y que da el color, los pigmentos (sólidos finamente divididos), y 

otras líquida que transporta y fija al soporte el color además de dispersar y 

suspender a los pigmentos los vehículos. 

Las tintas para la impresjón offset necesitan algunas peculiaridades, como 

que no se disuelvan en el agua de mojado, que su intensidad no se debilite en 

presencia de la humedad y que no sean abrasivas para evitar el desgaste de la 
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plancha. Su finura ha de ser extrema, ya que la película de tinta que se 

transmite al papel es muy fina. 

Figura 3.4 El color lo proporcionan los pigmentos de la tinta 

3.1.1.4. Solución de moiado 

En estas aguas que son las que se utilizan para definir las zonas no 

impresoras en la impresión offset se ha de controlar algunas características 

para una correcta impresión, como por ejemplo la dureza que tiene, el pH, la 

tensión superficial, etc. 

El grado de dureza representa la cantidad de sales minerales que lleva 

disueltas el agua. Estas materias pueden formar jabones untuosos con los 

ácidos grasos de la tinta; estos jabones calcáreos pueden dar lugar a problemas 

de tintaje y de mojado, corno es el empastado de medios tonos, el satinado de 

los rodillos, etc. incluso un agua muy dura puede estropear las partes metálicas 

con el paso del tiempo. 

3.2. Planteamiento del problema 

Se ha tomado como referencia del estudio de la optimización del mantenimiento 

de las máquinas impresoras a una industria gráfica nacional, quien cuentan con 3 máquinas 

impresoras offset alimentadas a pliego de marca RoJand y de los modelos: R705 (con 

sistema de barniz en línea), R704 y R708, las cuales forman parte del proceso de prensa 

que es el corazón de la organización, donde la producción trabaja las 24 horas del día en 
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tres turnos rotativos y los 360 días al año. 

Se han obtenido perdidas en producción a lo largo del tiempo por diversas 

casuísticas, las cuales han empezado a medirse en algunos casos a partir de enero del 

201 O y otras a partir de abril del 201 O, ya que anteriormente no se tienen datos para realizar 

una análisis, y se han iniciado recopilando información a partir de: 

1. indice del grado del cumplimiento del programa de producción.

2. La cantidad de complementos de papeles.

3. Las horas de desviaciones del programa de producción

3.2.1. indice del grado cumplimiento del programa de producción 

Se han recopilado los datos para el estudio del Índice del Cumplimiento del 

programa de producción de las máquinas impresoras Roland 708, Roland 705 y Roland 

704, durante los meses de abril a diciembre del año 2010, el cual se había trazado como 

meta llegar al 96% del grado de cumplimiento, las cuales se muestran en los Figuras 3.5, 

3.6 y 3. 7 respectivamente. 

Este indicador mide el porcentaje del cumplimiento del programa de prensa en un 

lapso de tiempo de 24 horas, que va desde las 7 de la mañana hasta las 7 de la mañana del 

día siguiente, aquí presentamos un promedio mes a mes. 

La impresora Roland 708, en el mes de diciembre tuvo el mayor porcentaje de 

cumplimiento 95.4%, bastante cercano a la meta y en el mes de abril obtuvo el menor 

porcentaje llegando a solo un 83.1%; en la impresora Roland 705 se tuvo como mayor 

porcentaje un 87.4% debajo de un 8.6% de la meta, es de las 3 impresoras la que tiene el 

porcentaje de cumplimientos más bajo; en la impresora R704 en el mes de abril obtuvo el 
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índice más alto 94.5% y en el mes de septiembre uno de los índices más bajos 82.1 % 

Figura 3.5 Promedio de Índice de Cumplimiento de Programa de la impresora R708 
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Figura 3.6 Promedio de Índice de Cumplimiento de Programa de la impresora R705 
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Figura 3.7 Promedio de Índice de Cumplimiento de Programa de la impresora R704 
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De acuerdo a estos resultados se observa que en las 3 impresoras no se ha 

llegado a la meta establecida del 96% por lo que se debe realizar un análisis de las 

casuísticas principales de las desviaciones del programa. 

3.2.2.Análisis de la cantidad de c.omplementos de papeles 

Como se indicó anteriormente una de las pérdidas de la producción es producto de 

la cantidad de papeles adicionales que se solicitan como complementos, es decir los 

papeles solicitados para completar la cantidad del producto solicitada por el cliente, debido a 

que parte o el total del papel entregada inicialmente al operador de máquina ha sufrido 

durante la producción algún daño o deterioro y fue rechazada por el supervisor de calidad o 

directamente por el supervisor de turno de la producción. 

A partir de enero del 2010, se solicito al proceso de almacén que recopile 

información del motivo por el cual se está solicitando el complemento ya que hasta ese 

momento solo se tenía la cantidad de complemento más no los motivos de solicitud, de esta 

forma indirectamente se va a medir la merma de producción en estas máquinas, en las 

tablas 3.1, 3.2 y 3.3 se muestran los motivos de solicitud de complementos con el respectivo 

costo total, acumulado en el año 201 O, de cada una de las 3 impresoras. 

Tabla 3.1 Resumen de Complementos de papeles de la impresora R708 

Descripción de tos motivos de ta solicitud de 

papel 

Operativo 

Mantenimiento (Maq. Defectuosa) 

Otros 

Material Incompleto 

Placas No Terminadas, Arañadas ( CTP ) 

Material en Mal Estado 

Aprobadón en Máquina 

curva test 

Configuración de O/P (Área Técnica) 

Acabados (incluye Destajo) 

Total (US$} 

3711.22 

3594.96 

2370.92 

1833.19 

1826.09 

1101.01 

795.13 

262.57 

253.33 

211.51 
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Planeamiento (Programación, Cambio Maq.) 

Pruebas ( Máquina y/o Materiales ) 

Patrón de Color/ Matizado de nnta 

Poca Demasía (Área Técnica) 

Total general 

200.83 

192.47 

131.29 

63.21 

40.10 

16587.85 

Tabla 3.2 Resumen de Complementos de papeles de la impresora R705 

Descripción de los motivos de Ja solicitud de 

papel 

Mantenimiento (Maq. Defectuosa) 

O perativo 

O tros 

Material en Mal Estado 

Aprobación en Máquina 

Material Incompleto 

Acabados Hn-eluy e Destajo) 

Patrón de Color/ Matizado de nnta 

Planeamiento (Programación, Cambio Maq.) 

Pruebas ( Máquina y/o Materiales ) 

Placas No Terminadas, Arañadas ( CTP ) 

Poca Demasía (Área Técnica) 

Configuración de O/P (Área Técnica) 

Aprobación de Color 

Total general 

Suma de Total (US$) 

6817.19 

5197.35 

3623.72 

2744.15 

2357.95 

1574.40 

859.49 

486.16 

475.09 

435.50 

428.69 

375.13 

260.31 

37.96 

25673.07 

Tabla 3.3 Resumen de Complementos de papeles de la impresora R704 

Descripción de los motivos de la soHcitud de 
papel 

Material en Mal Estado 

O perativo 

Mantenimiento {Maq. Defectuosa) 

Aprobación en Máquina 

O tros 

Configuración de O/P (Área Técnica) 

Material Incompleto 

Planeamiento (Programación, Cambio Maq.) 

Poca Demasía (Área Técnica) 

Placas No Terminadas, Arañadas ( CTP ) 

Patrón de Color/ Matizado de nnta 

Total general 

Suma de Total (US$) 

3767.62 

3583.63 

3166.86 

2962.00 

2472.72 

1375.04 

1058.90 

603.94 

172.86 

48.46 

20.83 

19232.88 

20 
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De los datos recopilados, vemos que los motivos de solicitud máquinas 

defectuosas y fallas operativas, son las principales causas de esta pérdida y lo podemos 

apreciar mejor con el pareto realizado que se muestra en el Figura 3.8. 

Figura 3.8 Motivos Principales de Solicitud de Complementos 
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3.2.3.Análisis de la cantidad de horas desviadas de la programación de 

producción. 

A partir de abril de año 201 O, se solicito al proceso de producción de llevar un 

control y registro de la cantidad de horas de desviación al programa de producción, 

anteriormente no se llevaba con exactitud este indicador, el resumen de la cantidad de 

horas desviadas por meses en el periodo de abril a diciembre de las impresoras Roland 708, 

Roland 705 y Roland 704 se muestran en los Figuras 3.9, 3.1 O y 3.11 y en las tablas 3.4, 3.5 

y 3.6 respectivamente. 



Figura 3.9 Cantidad de horas desviadas de la programación en la impresora R708 
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Tabla 3.4. Resumen de la cantidad de horas desviadas de la programación de 

producción de la impresora R708 de Abril a Diciembre del 2010 

Area PRENSA Total 

Disponible (Hr) 5,712.0 5,712.0 

Programada (Hr) 4,857.8 4,857.8 

Desviacion (Hr) 481.3 481.3 

%Cump Prog 90.13% 90.130/o 

%Utiliz Hr 76.6% 76.6°/o 

22 

Figura 3.1 O Cantidad de horas desviadas de la programación en la impresora R705 
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Tabla 3.5 Resumen de la cantidad de horas desviadas de la programación de 

producción de la impresora R705 de Abril a Diciembre del 2010 

Area o PRENSA Total 

Disponible (Hr) 5,712.0 5,712.0 

Programada (Hr) 5,142.5 5,142.5 

Desviacion (Hr) 845.9 845.9 

%Cump Prog 83.39% 83.39º/o 

%Utiliz (Hr) 75.2% 75.2°/o 
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Figura 3.11 Cantidad de horas desviadas de la programación en la impresora R704 
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Tabla 3.6 Resumen de la cantidad de horas desviadas de la programación de 

producción de la impresora R704 de Abril a Diciembre del 201 O 

Area PRENSA Total 

Disponible (Hr) 5,712.0 5,712.0 

Programada (Hr) 4,814.0 4,814.0 

Desviacion (Hr) 524.4 524.4 

%Cump Prog 88.85% 88.85°/o 

%Utiliz Hr 75.1% 7S.1 °/o 
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De estos datos vemos que tenemos un total de 1851.6 horas de desviación en las 3 

impresoras Roland 708, Roland 705 y Roland 704, las cuales representan 

aproximadamente $ 165 321.43 de perdida, ya que la hora de máquina sin producir se ha 

calculo en $89.3, lo que significa que mensualmente se perdido aproximadamente $18 369. 

3.2.4. Análisis del cumplimiento del programa de producción 

Con los datos registrados entre los meses de abril a diciembre del año 201 O se ha 

realizado un análisis de las casuísticas de la desviación del programa, utilizando como 

herramienta el diagrama de Pareto. 

Figura 3.12 Análisis de Pareto- Por Causas (en horas) del cumplimiento del programa 

de la impresora R708. 

Falla de maquina 
Pr-o'h. c.blo,-
E:ip!. de IR"lat>eña p.mna • 
Fallas opercltivas 
Pro'h. ,.,,.,ch¡......,. -·
Pnib. Prens:a 
Espera de placas 
Espera de Pilacas 
P.ro'h. con r.n..ateroa, Pri= 
Esp. de aprdb.. en �QUÍ1"18 
Espo. De elenmertt: o-...b. 
P,,.o_'b. de· i:,rc:,qr.-.smac:ión 
De;v. O&� de- maq. Ptwr rn..�. 
Comlp. =-in ¡parog, 
P:rdbL Gen Pl'..acas 
.lwsencia de maquinista 
�íón 

Tll!lt;II 
779_..7 

G:s:..7 
:e:..o 

.2:.Q 
,Bl!-7 

�B 
20.2 
12:A 

4.5 
:I.Ol.B 

4..5 
.3:..5 
9..0 
� 
S:.•Q 
2.1 

:15..9 
0.5 

2.2:...2 

T-81:al� 
l!.&O.� 

24!.SS"N> 
2.86% 
0.72% 

29.22% 
2.07"¾,. 
7.23% 

_4.42'*. 
1.61'% 
3.SS% 
1.61% 
1-24� 
3.22% 
1.0IJ'% 
J..� 
0.75% 
5.69%. 
O.l,8'% 
7.93% 

Figura 3.13. Análisis de Pareto - Por Causas (en horas) del cumplimiento del 

programa de la impresora R705. 
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Figura 3.14. Análisis de Pareto - Por Causas (en horas) del cumplimiento del 

programa de la impresora R704. 
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De acuerdo al análisis de Pareto podremos apreciar que las causas principales 

que tienen mayor grado de incidencia en los incumplimientos del programa de producción 

de las impresoras son 2: 

• Falla de máquinas y

• Las fallas operativas.

3.3. Mantenimientos aplicados en el proceso. 

En la actualidad en la industria gráfica generalmente el tipo de mantenimiento 

aplicado es el mantenimiento correctivo, debido a que la cultura de una gestión de 

mantenimiento aún no está implementada. 

3.3.1.Reseña del proceso de Mantenimiento 

Las solicitudes de los mantenimientos correctivos eran solicitados solo vía 

telefónica, y luego del cual se procedía al llenado manual de una orden de servicio de 

acuerdo a la metodología que se muestra en la figura 3.15, en cuanto a los mantenimientos 

preventivos solo eran realizados a la hora de refrigerio con una lista de actividades por un 

lapso de 30 minutos o cuando las máquinas impresoras no tenían carga de trabajo 

indicando al proceso de mantenimiento solo minutos previos a este suceso. 
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Figura 3.15 Metodología anterior del llenado de la Orden de Servicio Mantenimiento 
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A partir de abril del año 2008, viendo que una de las debilidades del proceso era el 

llenado de la información en la base de datos, se crea internamente un sistema 

autodenominado Cimaoptimus, para realizar las solicitudes de mantenimiento y de manera 

paralela siempre informar con las llamadas telefónicas las solicitudes cuando estas implica 

máquina parada o se trata de alguna emergencia. 

Cimaoptimus es un sistema que se diseñó con un objetivo fundamental el de 

realizar las solicitudes de las atenciones de las fallas que tenían las máquinas en ese 

momento, tal como se muestra en el Figura 3.16, ya que era muy laborioso y no tenía 

mucha productividad el llenado de la data a una computadora. 

De esta forma de logró tener el control de las averías y fallas de las máquinas a la 

vez que se logró tener por primera vez un histórico de las fallas y estatus de máquinas en 

línea, así mismo se obtuvo la cantidad de fallas por resolver, denominadas backlog por 

máquinas, sin la necesidad de preguntar a los operadores de máquina, donde muchas 

veces ellos solo daban la información que recordaban en ese momento. 



Figura 3.16 Solicitud de Mantenimiento a través del sistema Cimaoptimus 
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3.3.2.Horas utilizadas en los mantenimientos preventivos y correctivos 
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A raíz de la implementación del sistema Cimaoptimus, se ha podido obtener la 

data de los tiempos utilizados en mantenimiento preventivo y correctivo, es a partir de 

noviembre del 2009, que se modifico el sistema y empezaron las pruebas para recopilar en 

línea la información de la cantidad de horas que se está utilizando en ambos 

mantenimientos y en enero del 2010, que se inicio a tomar los datos con mayor precisión. 

Tabla 3.7. Resumen de la cantidad de horas utilizadas en mantenimiento preventivo y 

correctivo en la impresora R708 

TIPO PARADA (horas) 

Mes CORRECTIVO PREVENTIVO 

Ene 47.65 52.23 

Feb 37.11 55.00 

Mar 20.75 65.67 

Abr 27.25 92.85 

May 9.92 75.46 

Jun 21.71 73.07 

Jul. 11.25 43.18 

Ago. 9.60 25.36 

Set 23.53 18.17 



Oct. 

Nov. 

Dic. 

Total general 

9.56 

12.29 

4.59 

235.22 

44.56 

55.07 

2.74 

603.36 
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Figura 3.17. Mantenimiento preventivo vs Correctivo en la impresora R708. 

160.00 

140.00 

120.00 

100.00 

80.00 -+-CORRECTIVO 

60.00 -PREVENTIVO

40.00 

20.00 

0.00 

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Die 

Tabla 3.8. Resumen de la cantidad de horas utilizadas en el mantenimiento preventivo 

y correctivo en la impresora R705. 

TIPO_PARADA (horas) 

Mes CORRECTIVO PREVENTIVO 

Ene 16.67 32.61 

Feb 68.59 15.29 

Mar 35.71 22.96 

Abr 54.50 6.07 

May 69.93 57.39 

Jun 46.64 42.77 

Jul. 28.05 61.93 

Ago. 25.58 54.18 

Set 30.43 26.28 

Oct. 32.39 22.66 

Nov. 45.08 34.34 

Dic. 66.48 57.66 

Total general 520.05 434.14 
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Figura 3.18. Mantenimiento preventivo vs Correctivo en la impresora R705. 
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Tabla 3.9. Resumen de la cantidad de horas utilizadas en el mantenimiento preventivo 

y correctivo en la impresora R704. 

TIPO_PARADA (horas) 

Mes CORRECTIVO PREVENTIVO 

Ene 7.81 40.76 

Feb 13.87 17.85 

Mar 31.44 112.23 

Abr 23.99 137.94 

May 71.71 67.06 

Jun 35.02 122.76 

Jul. 27.15 51.66 

Ago. 20.56 37.27 

Set 44.69 21.36 

Oct. 23.53 15.93 

Nov. 27.82 63.07 

Dic. 22.30 18.36 

Total general 349.89 706.24 
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Figura 3.19. Mantenimiento preventivo vs Correctivo en la impresora R704. 
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De los análisis anteriores, se determina que en el proceso productivo las causas de 

las grandes pérdidas son ocasionadas por problemas de funcionamiento en las máquinas, 

se va a plantear en capitulo siguiente, una nueva forma de trabajo, para obtener mayor 

participación operativa, compromiso de la gerencia y colaboradores de mantenimiento, 

disponibilidad continua de las impresoras, disminuyendo los paros imprevistos, los 

complementos y aumentar la calidad de impresión. 

Adicionalmente a las perdidas mencionadas esta industria grafica presenta un alto 

nivel de producto no conforme y reproceso de material, demoras en la entrega del producto 

al cliente y continua devoluciones de los productos que para el informe no se tomaran en 

cuenta, ya que en estos indicadores intervienen otras maquinas que no son materia de 

estudio. 



CAPITUL04 

PROPUESTA DE LA OPTIMIZACIÓN DEL MANTENIMIENTO 

De acuerdo a lo que se ha visto en los capítulos anteriores vamos a presentar la 

propuesta para optimizar el mantenimiento en las máquinas impresoras, desde el punto de 

vista de gestión, administrativo y técnico. 

Ya en los años 2008 y 2009 el proceso de mantenimiento daba la prestación de 

sus servicios rápidos, pero por la presión del trabajo estos no eran de calidad hacia la 

producción y a los días o semanas las máquinas presentaban los mismos problemas 

iníciales, debido a esto los técnicos no eran bien vistos y en forma viceversa los técnicos 

tampoco veían bien el trabajo de los operadores debido a la falta de madurez en el 

conocimiento del manejo de esta tecnología. 

A pesar que en el 2010 se siguen manteniendo los problemas en el 

funcionamiento de las máquinas se ha logrado que · 1os conceptos y aptitudes entre los 

operadores de máquina y los técnicos cambien de manera más saludable para el bienestar 

de la organización. 

4.1 Mapa de Proceso de Mantenimiento 

Basándonos en uno de los principios de la gestión de Calidad que es la Gestión 

Basada en Procesos que sostiene que un resultado se alcanza más eficientemente cuando 

las actividades y los recursos se gestionan como "procesos", se ha desarrollado mapa de 

procesos para mantenimiento definiendo los procesos claves como la planificación, 

programación, ejecución y validación de las actividades internar a realizar. 
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También se han definido los procesos de soporte tales como el proceso de 

almacén, recursos humanos, compras, programación y control de la producción (PCP) y el 

proceso de sistemas. 
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Figura 4.1 Mapa de procesos de mantenimiento 
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4.2 Organigrama del proceso 

SALIDA 

MÁQUINA 

DISPONIBLE 

Actualmente el proceso de mantenimiento cuenta con 10 colaboradores, quienes 

han sido evaluados para determinar su capacidad y eficacia al momento de resolver 

problemas, en los resultados se vio que se obtuvo una deficiencia en cuanto al conocimiento 

de las funciones de las maquinas impresoras así como su adecuado mantenimiento, 

teniendo este punto débil, se contrato en enero del 2009 al instructor de la compañía Man 

Roland para que capacite tanto a Los técnicos como a Los operadores en técnicas de 

impresión y reconocimiento de partes y piezas de máquinas para disminuir tiempos 

improductivos en la producción, dándose el puesto de Técnico Sénior, y el organigrama se 

planteo de la siguiente forma: 
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Jefe de 
Mantenimiento 

Supervisor de 

Mantenimiento 

Practicante de 

1 
Mantenimiento 

Técnico Senior de Técnico Mecánico 
Técnico Electrista de 

Mantenimiento de Mantenimiento 
Mantenimiento 

4.3 Manual de Funciones de los colaboradores del proceso de mantenimiento. 

Para definir las funciones de los colaboradores del proceso de mantenimiento, se ha 

elaborado un manual del perfil del puesto y funciones, el cual fue realizado en colaboración 

del departamento de Recursos Humanos, fundamentado en brindar una mayor participación 

a los colaboradores, ofreciendo los medios y herramientas para el logro de las metas 

trazadas. 

4.3.1 Peñil del puesto y funciones del Jefe de Mantenimiento 

NOMBRE DEL PUESTO: JEFE DE MANliENIMIBNTO 

AREA: MANTENIMIENTO 

Depend.encia directa - Supervisión directa 

Gerente de operaciones 

1
• Supervisor de Mantenimiento

Misión del Puesto 

Asegurar el mantenimiento de las máquinas y / o equipos de la empresa con la 

finalidad de reducir al mínimo el número de horas de condición improductiva de las mismas, 

contribuyendo a la producción y entrega oportuna a los clientes. 

Relaciones Internas 

• Jefe de Producción
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• Gerente de logística

• Jefe de compras

• Asistente de compras

• Jefe de almacén

• Contador general

• Jefe de costos

• Responsable de soporte técnico

• Jefe de Recursos Humanos .

• Jefe de PCP .

• Gerente de Gestión de Calidad .

Relaciones Externas 

• Proveedores

Uso de EClluipos Uso de Software 

• PC, impresora • Procesador de texto, Outlook

• Teléfono fijo • Hoja de cálculo

• Teléfono celular • Software de presentaciones.

• Internet. • CIMAOPTIMUS

COMPETENCIAS GENE.RICAS 

11 Cempetencias. Nivel de dominio requerido 

Compromiso A 

Orientación hacia el servicio al Cliente A 

COMPETENCIAS ESPECIFICAS 

Conocimientos y experiencia. 

Iniciativa y proactividad (persistencia). 

Cumplimiento y calidad de trabajo. 

Valores: 

• Responsabilidad .



• Puntualidad.

• Honestidad.

• Proactividad.

• Respecto.

Habilidades sociales: 

• Trabajo en equipo.

• Comunicación.

• Tolerancia.

Liderazgo y dirección: 

• Impacto e influencia.

• Accesibilidad.

• Delegación de responsabilidades.

• Planeamiento y organización.

• Toma de decisiones.

• Reconocimientos.

Interés en la seguridad y medio ambiente. 

COMPETENCIAS ESPECIFICAS 

Educación: 
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Educación superior universitaria: Ingeniería mecánica, ingeniería eléctrica o carreras afines. 

Experiencia: 

Tres (03) años de experiencia en el puesto en industria gráfica o similar. 

Conocimientos Técnicos: 

TPM, RCM, computación intermedio - avanzado, Autocad a nivel usuario, sistemas de 

gestión de calidad, seguridad industrial. 
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FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO 

a) Coordinar con el jefe de PCP y el de producción la programación de los

mantenimientos preventivos.

b) Planificación de los mantenimientos.

c) Controlar los costos directos e indirectos del mantenimiento.

d) Hacer seguimiento y análisis a los indicadores de mantenimiento.

e) Definición de proyectos de mejora.

f) Aprobar compras de herramientas, consumibles, repuestos de las máquinas y

equipos.

g) Coordinar con el jefe de compras las adquisiciones de los repuestos y consumibles

de las máquinas y/o equipos.

h) Controlar y hacer seguimiento del inventario del proceso.

i) Coordinar los cambios en la disposición de planta por traslados de máquinas y/o

equipos.

j) Coordinar y hacer seguimiento de las tareas ejecutadas y por ejecutar del

supervisor de mantenimiento.

k) Investigar las causas de las paradas de emergencia de las máquinas.

1) Llevar la contabilidad y el inventario de las máquinas y equipos de planta en

coordinación con administración y finanzas.

4.3.2 Perfil del puesto y funciones del Supervisor de Mantenimiento 

NOMBRE DEL ,PUESTO: SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO 

ÁREA: MANTENIMIENTO 

Dependencia directa Supervisión directa 

Jefe de mantenimiento • Técnico Sénior de mantenimiento

• Técnico Mecánico de mantenimiento

• Técnico Electricista de mantenimiento
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Misión del Puesto 

Disminuir el tiempo improductivo de las máquinas de la empresa mediante una 

segura, adecuada y oportuna supervisión, reparación y mantenimiento de las mismas. 

Relaciones Internas 

• Producción, a excepción de los volantes y de los archivadores .

• Jefe de compras .

• Asistente de compras

• Jefe de almacén

• Asistente de almacén

• Responsable de desarrollo y soporte técnico

Relaciones Externas 

• Proveedores

Uso de Equipos Uso de Software 

• PC • Procesador de texto

• Teléfono • Hoja de cálculo

• Internet • Software de presentaciones

• Herramientas de mantenimiento • CIMAOPTIMUS

COMPETENCIAS GENERICAS 

Compétencias 
-

Nivel de dominio requerido 

Compromiso A 

Orientación al Cliente A 

COMPETENCIAS ESPECIFICAS 

Conocimientos y experiencia. 

Iniciativa y proactividad (persistencia). 

Cumplimiento y calidad de trabajo. 

Valores: 

• Responsabilidad .



• Puntualidad.

• Honestidad.

• Proactividad.

• Respecto.

Habilidades sociales: 

• Trabajo en equipo.

• Comunicación.

• Tolerancia.

Liderazgo y dirección: 

• Impacto e influencia.

• Accesibilidad.

• Delegación de responsabilidades.

• Planeamiento y organización.

• Toma de decisiones.

• Reconocimientos.

Interés en la seguridad y medio ambiente. 

COMPETENCIAS ESPECIFICAS 

Educación: 

Educación técnica o superior: Ingeniería industrial o carreras afines. 

Experiencia: 

Tres (03) años de experiencia en puestos similares. 

Conocimientos Técnicos: 

38 

Manejo y mantenimiento de máquinas de impresión Offset, sistema de gestión de calidad y 

seguridad industrial. 
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FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO 

a) Diseñar y presentar a jefatura de mantenimiento proyectos nuevos o mejoras para la

maquinaria de la planta.

b) Apoyar a la jefatura de mantenimiento en la programación y planificación de los

mantenimientos de las máquinas, equipos e infraestructura de la organización.

c) Coordinar con la jefatura de mantenimiento las actividades diarias a realizarse en

los mantenimientos de las máquinas, equipos e infraestructura de la organización.

d) Coordinar con el jefe de almacén el abastecimiento de los repuestos, consumibles

de las máquinas, equipos e infraestructura de la organización.

e) Ejecutar las tareas asignadas en los mantenimientos planificados y no planificados

en las máquinas y/o equipos.

f) Asegurar el registro y reporte de la información de la maquinaria de planta.

• Realizar informes de estado de maquinarias.

• Registrar en el sistema fallas de maquinaria (CIMAOPTIMUS).

g) Revisar el buen funcionamiento de las máquinas y/o equipos.

h) Supervisar las actividades a realizar por los técnicos de mantenimiento de las

máquinas, equipos e infraestructura de la organización.

i) Coordinar con los supervisores de impresión la hora de inicio de los mantenimientos

planificados.

j) Supervisión y coordinación con terceros la ejecución y duración de los trabajos de

mantenimiento.

4.3.3 Perfil y funciones del Técnico Sénior de Mantenimiento 

NOMBRE DEL PUESTO: TÉCNICO SENIOR DE MANTENIMIENTO 

AREA: MANTENIMIENTO 

Dependencia directa Supervisión directa 

Supervisor de Mantenimiento 
1

• N/A
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Misión del Puesto 

Hacer seguimiento y control a la maquinas impresoras offset de la organización para 

buscar mejoras y soluciones que permitan aprovechar la maquinaria de manera continua y 

conseguir una mayor vida útil efectiva. 

-

Relaciones Internas 

• Producción, a excepción de los volantes y de los archivadores .

• Jefe de compras .

• Asistente de compras

• Jefe de almacén

• Asistente de almacén

• Responsable de desarrollo y soporte técnico .

Relaciones Externas 

• Proveedores
Uso de Equipos Uso de Software 

• PC o Procesador de texto.

• Multitester, Amperímetro. o Hoja de cálculo.

• Hand terminal. o CIMAOPTIMUS

• Herramientas mecánicas .

COMPETENCIAS GENERICAS 

Competencias NJvel de dominio requerido 

Compromiso A 

Orientación hacia el servicio al Cliente A 

COMPl;TENCIAS ESPECIFICAS 

Conocimientos y experiencia. 

Iniciativa y proactividad (persistencia). 

Cumplimiento y calidad de trabajo. 

Valores: 

• Responsabilidad .



• Puntualidad.

• Honestidad.

• Proactividad.

• Respecto.

Habilidades sociales: 

• Trabajo en equipo.

• Comunicación.

• Tolerancia.

Liderazgo y dirección: 

• Impacto e influencia.

• Accesibilidad.

• Delegación de responsabilidades.

• Planeamiento y organización.

• Toma de decisiones.

• Reconocimientos.

Interés en la seguridad y medio ambiente. 

COMPETENCIAS ESPECfFICAS 

Educación: 

Educación superior: Impresión Offset o carreras afines. 

Experiencia: 

Tres (03) años de experiencia en el puesto en la industria gráfica o similar. 

Conocimientos Técnicos: 

Electricidad básica, conocimientos de neumática e hidráulica, sistemas de gestión de 

calidad, seguridad industrial. 

FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO 
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a) Ejecutar reuniones diarias para diagnosticar la causa raíz de las fallas de máquinas

y/o equipos con el Supervisor de mantenimiento y los técnicos de mantenimientos.

b) Coordinar con el Supervisor de mantenimiento las actividades diarias a realizar.
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c) Inspección sistemática de las máquinas del proceso de impresión con el fin de

detectar oportunamente fallas o roturas de las mismas.

d) Capacitación y entrenamiento en mantenimiento y/o operación a los maquinistas y/o

técnicos de mantenimiento en el proceso de impresión.

e) Ejecutar las tareas asignadas en los mantenimientos planificados y no planificados.

f) Apoyar a la jefatura en la ejecución de proyectos nuevos o mejoras para la

maquinaria de la planta.

g) Asegurar el registro y reporte de la información de la maquinaria de planta.

f 

• Realizar informes de estado de maquinarias.

• Registrar en el sistema fallas de maquinaria (CIMAOPTIMUS).

4.3.4 Peñil y funciones del Técnico Mecánico de Mantenimiento 

NOMBR,E DEL PUESTO 

TÉCNICO MÉCANICO DE MANTENIMIENTO 

AREA: MANTENIMIENTO 

Dependencia directa Supervisión directa 

Supervisor de Mantenimiento 
1 

• N/A 

Misión del Puesto 

Apoyar en el mantenimiento de maquinarias para que el estado de estas sea óptimo 

en todo momento y conseguir una mayor vida útil efectiva. 

Relaciones Internas 

• Producción

• Área de Compras

• Logística (almacén)

Relaciones Externas 

• Proveedores
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Uso de Equipos Uso de Software 

• PC o Procesador de texto.

• Hand terminal. o Hoja de cálculo.

• Medidores de luz UV o CIMAOPTIMUS

• Herramientas mecánicas .

COMPETENCIAS GENERICAS 

Competencias Nivel de dominio requerido 

Compromiso A 

Orientación hacia el servicio al Cliente A 

COMPETENCIAS ESPECIFICAS 

Conocimientos y experiencia. 

Iniciativa y proactividad (persistencia). 

Cumplimiento y calidad de trabajo. 

Valores: 

• Responsabilidad .

• Puntualidad .

• Honestidad

• Proactividad

• Respecto .

Habilidades sociales: 

• Trabajo en equipo .

• Comunicación .

• Tolerancia

Interés en la seguridad y medio ambiente. 

COMPETENCIAS ESPECIFICAS 

Educación: 

Educación técnica: Mecánica de mantenimiento o carreras afines. 
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Experiencia: 

Dos (02) años de experiencia en puestos similares. 

Conocimientos Técnicos: 

Electricidad básica, conocimientos de mecánica, neumática e hidráulica, sistemas de 

gestión de calidad, seguridad industrial. 

FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO 

a) Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo.

• Chequear que las herramientas a utilizar sean las correctas.
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• Realizar las actividades según lista de chequeo (limpieza, engrase u otros).

b) Ejecutar las tareas asignadas en el mantenimiento de las máquinas y/o equipos.

c) Apoyar a la jefatura en la ejecución de proyectos nuevos o mejoras para la

maquinaria de la organización.

d) Coordinar con el Supervisor de mantenimiento las actividades diarias a realizar.

e) Registrar y reportar del estado de la maquinaria de la organización.

• Realizar informes de estado de maquinarias.

• Registrar en el sistema fallas de maquinaria (CIMAOPTIMUS).

4.3.5 Perfil y funciones del Técnico Electricista de Mantenimiento 

NOMBRE Dliil. PUESTO 

TÉCNICO ELECTRICISTA DE MANTENIMIENTO 

AREA: MANTENIMIENTO 

Dependencia directa Supervisión directa 

Supervisor de Mantenimiento 
1

• N/A

Misión del Puesto 

Apoyar en el mantenimiento de maquinarias para que el estado de estas sea óptimo en todo 

momento y conseguir una mayor vida útil efectiva. 



45 

Relaciones Internas 

• Producción

• Área de Compras

• Logística (almacén)

Relaciones Externas 

• Proveedores
Uso de Equipos Uso de Software 

• PC o Procesador de texto.

• Multitester, Amperímetro. o Hoja de cálculo.

• Hand terminal. o CIMAOPTIMUS

• Herramientas mecánicas .

COMPETENCIAS GENERICAS 
1,,

Competencias Nivel de dominio requerido 

Compromiso A 

Orientación hacia el servicio al Cliente A 

COMPE'TENCIAS ESPECIFICAS 

Conocimientos y experiencia. 

Iniciativa y proactividad (persistencia). 

Cumplimiento y calidad de trabajo. 

Valores: 

• Responsabilidad .

• Puntualidad .

• Honestidad .

• Proactividad .

• Respecto .

Habilidades sociales: 

• Trabajo en equipo .

• Comunicación .



• Tolerancia.

Interés en la seguridad y medio ambiente. 

COMPETENCIAS ESPECIFICAS 

Educación: 

Educación técnica: Electricidad Industrial o carreras afines. 

Experiencia: 

Un (02) años de experiencia en puestos similares. 

Conocimientos Técnicos: 

Electricidad industrial, conocimientos básicos de mecánica, neumática e hidráulica, 

sistemas de gestión de calidad, seguridad industrial. 

FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO 

a) Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo a la sub-estación

b) Coordinar con el Supervisor de mantenimiento las actividades diarias a realizar.

c) Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo.

• Chequear que las herramientas a utilizar sean las correctas.

d) Realizar las actividades según lista de chequeo

e) Ejecutar las tareas asignadas en el mantenimiento de las máquinas y/o equipos.
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f) Apoyar a la jefatura en la ejecución de proyectos nuevos o mejoras para la

maquinaria de la organización.

g) Registrar y reportar la información de la maquinaria de la organización.

• Realizar informes de estado de maquinarias.

• Registrar en el sistema fallas de maquinaria (CIMAOPTIMUS).

4.4 Procedimiento del proceso de Mantenimiento 

Se ha desarrollado 2 procedimientos para el proceso y dos instructivos, basándonos 

al manual de calidad y al mapa de procesos de la organización y los cuales son los 



siguientes: 

• Procedimiento del Mantenimiento Preventivo

• Procedimiento del Mantenimiento Correctivo

• Instructivo de reportes de cierre de averías en el cimaoptimus

• Instructivo de reportes de tareas diarias

4.4.1 Procedimiento del Mantenimiento Preventivo 
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Para lograr una mejor gestión, se ha precisado realizar por escrito todas las 

responsabilidades de los colaboradores que se encuentran involucrados durante el 

mantenimiento preventivo, a todo el conjunto llamaremos procedimiento del mantenimiento 

preventivo, el cual ha sido modificado en el tiempo debido a las mejoras que se encontraban 

y se encuentra actualmente en la versión 8, este se presenta en el anexo 1. 

4.4.2 Procedimiento del Mantenimiento Correctivo 

Es el mismo caso para las actividades que se realizan en el mantenimiento 

correctivo, se ha precisado realizar por escrito todas las responsabilidades de los 

colaboradores que se encuentran involucrados durante este mantenimiento, a todo el 

conjunto llamaremos procedimiento del mantenimiento correctivo, el cual ha sido modificado 

en el tiempo debido a las mejoras que se encontraban y se encuentra actualmente en la 

versión 6, este se presenta en el anexo 1. 

4.4.3 Instructivo de reportes de cierre de averías en el cimaoptimus 

Adicionalmente a los procedimientos se ha visto la necesidad de crear instructivos 

para actividades especificas como es el caso del manejo del sistema Cimaoptimus, este se 

presenta en el anexo 1. 
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4.4.4 Instructivo de reportes de tareas diarias 

En otra actividad critica del proceso que se realizó un instructivo en los reportes de las 

tareas diarias asignadas a cada colaborador del proceso de mantenimiento, este se 

presenta en el anexo 1 . 

4.5 Diagnostico de las causas de las fallas de las impresoras. 

Con los primeros registros obtenidos de las casuísticas de las desviaciones de 

máquinas, y siendo la falla de máquina la principal factor de estas desviaciones, se ha 

realizado el diagnostico de las casuísticas de estas fallas de las impresoras durante el 

periodo de septiembre a diciembre del año 201 O. 

Estos datos han sido recopilados del sistema Cimaoptimus y con un grupo de 

colaboradores que formaron parte del grupo de mejora continua, se ha realizado el análisis. 

"' 
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n, 

Figura 4.2 Información histórica de las causas de fallas en las impresoras R708, 

R705 y R704 
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Tabla 4.1. Resumen de las causas principales de máquina parada. 

FALTA DE 
DESGAS FALLA AIRE 

CAUBRACIÓN COMUNICACI TEDE DISEÑO DE ESTADO DE ELECTR COMPRIMID PROCE 51ST 
Peñodo DE PIEZA ÓN PIEZA MÁQUINA MATERIAL ONICA o so EMA 

Sep. 1 1 16 12 8 15 11 1 

Oct. 9 10 2 8 8 18 

Nov. 2 17 3 17 7 23 

Dic. 1 1 4 1 4 11 21 

Total 4 2 46 26 2 37 41 73 1 

Para determinar mejor el factor principal de las fallas de máquinas se ha realizado 

un diagrama de pareto con la información histórica en las 3 máquinas impresoras, la cual se 

muestra en el Figura 4.3. 

Figura 4.3 Diagrama de Pareto de causas de fallas en las impresoras R708, R705 y 704 
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Casuísticas 

Del diagrama de Pareto se observa que la casuística principal de las paradas de 

máquinas es por fallas de proceso tanto en el proceso de mantenimiento como en el 

proceso productivo. 
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En el proceso de mantenimiento se ha visto conveniente mejorar el plan de 

mantenimiento preventivo, primero analizando las partes de la maquina que más han sido 

afectadas y producido parada de máquina, después del cual se presentará la lista de 

actividades a realizar para mantenerlas en un estado optimo para la producción. 

4.6 Partes de la maquinaria que afectan directamente a la calidad de impresión y su 

mantenimiento preventivo. 

Vamos a describir las partes de la maquina que influyen tanto en la calidad del 

producto y en las paradas de maquinas por fallas. 

4.6.1 Cabezal de Aspiración. 

El cabezal de aspiración se considera importante en las impresoras ya que estas se 

encargan de entregar el pliego a la mesa del marcador y si estas no están mantenidas 

adecuadamente puede ocurrir una mala entrega de pliego atrasando la producción. 

Figura 4.4 Cabezal Aspirador. 

4.6.2 Pre-registro 

Esta parte de la máquina es esencial ya que es el inicio del registro de la impresión 

de los pliegos, el momento en el que el pliego llega a las guías o tacones frontales que se 

encuentran al final de la mesa del marcador, de no ser mantenidas adecuadamente puede 



51 

incurrir en mala calidad del producto presentándose como variación de registro y de color. 

Figura 4.5 Ingreso del pliego a máquina. 

4.6.3 Cuerpo Impresor. 

El cuerpo impresor se compone de tres cilindros, denominados cilindro impresor, 

cilindro de mantilla y cilindro portaplaca, las partes que se distinguen en los cilindros son los 

aros guías, cuerpo del cilindro y rebaje. 

Figura 4.6 Posición de los cilindros del cuerpo impresor. 

4.6.3.1 

cilindro 
/ portaplancha '---.. 

cilindro 

clllndro / 
impresor 

Cilindro Impresor. 

Es aquí donde se transmite la imagen a imprimir y se realiza el registro de 

impresión. Este cilindro no lleva revestimiento, tiene unas pinzas para sujeción del pliego, 
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superficialmente suele ser liso o incluso rugoso para evitar el repintado en las máquinas de 

tira-retira como es el caso de la impresora Roland 708. 

Figura 4.7 Cilindro impresor 

4.6.3.2 Cilindro de Mantilla. 

Este cilindro tiene barras de sujeción para las varillas de la mantilla y un tornillo sin 

fin para regular la tensión mediante una llave dinamométrica. 

Figura 4.8 Cilindro de Mantilla 



53 

4.6.3.3 Cilindro portaplaca 

En este cilindro se alojan las mordazas de sujeción de la placa, la mordaza de 

entrada está compuesta por un mecanismo de cierre, un sistema de clavillos y tensores y la 

mordaza de salida tiene un mecanismo de cierre y tensores. 

Figura 4.9 Cilindro portaplaca 

4.6.4 Rodillos. 

La trascendencia que los rodillos ejercen en el normal funcionamiento de las 

Máquinas impresoras, generan como resultado final, impresiones defectuosas o 

satisfactorias al cliente; así estos elementos son fundamentales y es preciso adoptar 

medidas para su cuidado, limpieza, verificación, calibración y mantenimiento. 

4.6.4.1 Rodillos entintadores: 

Es una serie de rodillos que hacen contacto directo con la plancha y transfieren la tinta 

a esta, lo importante en estos rodillos es la distribución y retorno de tinta. 

De acuerdo a la figura 4.1 O, estos rodillos se componen en: 

• 110:

• 71 (plomo)

• 103.5:

Rodillo entintador 

Rodillo Tomador de tinta 

Rodillo Distribuidor de tinta 
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• 72, 75, 90: Rodillos Batidores 

• 78, 69, 73, 71 (negro) : Rodillos dadores

• 60: Rodillo intermedio 

Figura 4.1 O Ubicación de los rodillos entintadores 

4.6.4.2 Rodillos mojadores 

La impresión offset es el único sistema que en su proceso trabaja directamente el 

agua, por lo que necesita de un sistema de mojado compuesto por rodillos mojadores, que 

tiene como función principal es mojar la zona no imagen de la plancha con la menor 

cantidad de agua y limpieza posible. 

Figura 4.11 Ubicación de los rodillos mojadores 

DOSIFICADOR 

FUENTE DE AGUA 



4.7 Mantenimiento preventivo a realizar en partes de la máquina que afectan la 

calidad de impresión. 
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En la realización de las actividades a realizar en el mantenimiento preventivo, se 

tomado en cuenta las políticas del Mantenimiento TPM y el RCM, donde se ha involucrado 

al personal operativo de máquina dándoles tareas menores previa a una capacitación, como 

preámbulo al mantenimiento autónomo 

Así mismo se han tomado mediciones de los tiempos usados para cada una de las 

actividades, y para los mantenimientos preventivos de frecuencia semanal se ha propuesto 

incrementar al personal de apoyo para disminuir los tiempos de máquina parada, se 

presenta un cuadro comparativo de los tiempos ahorrados al año: 

Tabla 4.2. Cuadro comparativo de tiempos ahorrados por impresora. 

'111empo Tiempo propuesto 
·-· 

Inicial R71M R705 R708 

FRECUENCIA HORAS HORAS HORAS HORAS 

SEMANAL 312.00 105.53 130 207.13 

MENSUAL 288 96 120 192 

BIMENSUAL 36 18 21 36 

TRIMESTRAL 72 25.5 33 54 

SEMESTRAL 20 11 12 20 

ANUAL 48 21 23.5 34 

total anual 776.00 277.03 339.5 543.13 

horas 

ahorradas 498.97 436.50 232.87 

anualmente 

En el anexo 2 se presenta las actividades a realizar en el mantenimiento preventivo, 

indicándose el proceso encargado de realizarlo, con un procedimiento de acuerdo a la parte, 

sub-parte y componente de la máquina a la que pertenece, también se indica la criticidad del 

mantenimiento y en el anexo 3 se muestra la secuencia de la ejecución de las actividades a 

realizar en el mantenimiento preventivo semanal de las impresoras R708, R705 y R704. 



CAPITULO 5 

EVALUACIÓN ECONOMICA DE LOS BENEFICIOS 

5.1 Análisis técnico - económico 

En industria Gráfica nacional que se ha realizado el estudio se encuentra dentro de 

la búsqueda de la disminución de costos, tal que se ha planteado en el mapa estratégico del 

2010, aumentando su rentabilidad al 12%. 

F 

e 

p 

Figura 5.1 Mapa Estratégico 

Aumentar 

rentabifidad 

a12% 



5.2 Gastos ocasionados por fallas de las impresoras. 
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Aquí tenemos dos grandes eventos, que son los gastos ocasionados por la solicitud de 

complementos debido a la merma en producción. 

5.2.1 Gastos ocasionados por la merma en las impresoras 

Tabla 5.1 Resumen de gastos de merma en impresoras R708, R705 y R704. 

Total (US$} 

Mantenimiento (Maq. 

Defectuosa) 13579.01 

Ene 483.88 

Feb 630.93 

Mar 1244.52 

Abr 902.21 

May 1326.56 

Jun 941.05 

Jul. 610.76 

Ago. 873.82 

Sep. 2248.97 

Oct. 2227.79 

Nov. 1772.29 

Dic. 316.23 

Total general 13579.01 

5.2.2 Pérdidas por máquina parada debido a fallas en las impresoras. 

Tabla 5.2 Pérdidas por fallas. 

Impresora 
Horas Costo hora 

Pérdida Total 
desviadas máquina parada 

Roland 708 481.3 $89.29 $42 945.77 

Roland 705 845.9 $89.29 $75 530.41 

Roland 704 524.4 $89.29 $46 823.67 

Total 1,851.6 $165 299.85 



5.2.3 Pérdidas totales por averías en las máquinas impresoras. 

Las pérdidas totales por fallas de máquinas son: 

Tabla 5.3 Pérdidas totales. 

Total pérdida por Mermas 

Total pérdidas por Horas 

Máquina Parada 

Pérdida Total 

$13579.01 

$165 299.85 

$178 900.44 

5.2.4 Costo de adicionar dos colaboradores al proceso de mantenimiento 

Sueldo anual $3,000.00 

Sueldo anual por 2 colaboradores $6,000.00 

5.3 Ahorros con la implementación del estudio del mantenimiento a máquinas 

impresoras. 

Tabla 5.3 Ahorros generados. 

AHQRRÓS GENERADOS 

R704 R705 R708 

HORAS HORAS HORAS 

horas 

ahorradas 498.97 436.50 232.87 

anualmente 

Costo de hora 

de máquina 

parada $89.29 $89.29 $89.29 

Ahorro $44553.0 $38975.08 $20792.9 

Costo de 

adición de $6000.00 
colaboradores 

Ahorro total 
$98 321.04 

58 



5.4 Los Indicadores del Mantenimiento 

5.4.1 Backlog 2010: 
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Indica las fallas pendientes a resolver mes a mes durante el año 201 O en las 3 impresoras 

Tabla 5.4 Backlog por meses de las impresoras R708, R705 y R704 

MAQUINA ENE FEB MAR ABR 

--

R-708 11 18 17 11 

------- ---

R-705 26 19 26 33 

---- --

R-704 7 7 16 8 

--·-

Total 
44 44 59 52 

general 

5.4.2 MTBF 

----- --

MAY 

9 

. --

21 

JUN 

8 

-- ---� 

15 

- ---- -

13 9 

43 32 

JUL AGO 

4 

17 

4 

- ·  -

25 

3 

20 

5 

28 

Tabla 5.5 MTBF de las impresora R708 

TIEMPO 
Horas de máquina parada TOTAL DE 

Nro. DE HORAS 
HORAS LABORALES 

CORRECTIVO PREVENTIVO FUERA DE 
Mes SERVICIO 

Ene 47.65 52.23 99.88 720.00 

Feb 37.11 55.00 92.11 720.00 

Mar 20.75 65.67 86.42 720.00 

Abr 27.25 92.85 120.10 720.00 

May 9.92 75.46 85.38 720.00 

Jun 21.71 73.07 94.78 720.00 

Jul. 11.25 43.18 54.43 720.00 

Aao. 9.60 25.36 34.96 720.00 

Set 23.53 18.17 41.69 720.00 

Oct. 9.56 44.56 54.12 720.00 

Nov. 12.29 55.07 67.37 720.00 

Dic. 4.59 2.74 7.33 720.00 

Total 
aeneral 235.22 603.36 838.57 8640.00 

SET OCT 

10 13 

.. -- -

21 44 

--

9 15 

40 72 

TIEMPO DE 
OPERACIÓN 

620.12 

627.89 

633.58 

599.90 

634.62 

625.22 

665.57 

685.04 

678.31 

665.88 

652.63 

712.67 

7801.43 

NOV DIC 

13 16 

38 34 

27 23 

78 73 

MTBF 

26.96 

33.05 

23.47 

25.00 

35.26 

26.05 

39.15 

29.78 

30.83 

47.56 

43.51 

64.79 

32.92 
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Tabla 5.6 MTBF de las impresora R705 

TIEMPO 
TOTAL DE 

HORAS Horas de máquina parada Nro. DE TIEMPO DE 
HORAS LABORALE 

OPERACIÓN MTBF 

FUERA DE s 

Mes CORRECTIVO PREVENTIVO SERVICIO 

Ene 16.67 32.61 49.28 720.00 670.72 33.54 

Feb 68.59 15.29 83.88 720.00 636.12 25.44 

Mar 35.71 22.96 58.67 720.00 661.33 21.33 

Abr 54.50 6.07 60.57 720.00 659.43 23.55 

May 69.93 57.39 127.32 720.00 592.68 21.17 

Jun 46.64 42.77 89.41 720.00 630.59 24.25 

Jul. 28.05 61.93 89.99 720.00 630.01 21.72 

Aqo. 25.58 54.18 79.76 720.00 640.24 21.34 

Set 30.43 26.28 56.71 720.00 663.29 18.42 

Oct. 32.39 22.66 55.05 720.00 664.95 19.00 

Nov. 45.08 34.34 79.41 720.00 640.59 20.66 

Dic. 66.48 57.66 124.14 720.00 595.86 29.79 
Total 
gener 

al 520.05 434.14 954.19 8640.00 7685.81 22.67 

Tabla 5.7 MTBF de las impresora R704 

TIEMPO TOTAL DE HORAS TIEMPO 
Horas de máquina parada Nro. DE HORAS DE 

FUERA DE LABORAL OPERACI MTBF 

SERVICIO ES ÓN 
Mes CORRECTIVO PREVENTIVO 

Ene 7.81 40.76 48.57 720.00 671.43 47.96 

Feb 13.87 17.85 31.72 720.00 688.28 31.29 

Mar 31.44 112.23 143.67 720.00 576.33 16.95 

Abr 23.99 137.94 161.93 720.00 558.07 31.00 

May 71.71 67.06 138.77 720.00 581.23 19.37 

Jun 35.02 122.76 157.77 720.00 562.23 20.82 

Jul. 27.15 51.66 78.81 720.00 641.19 30.53 

Ago. 20.56 37.27 57.83 720.00 662.17 22.07 

Set 44.69 21.36 66.05 720.00 653.95 17.21 

Oct. 23.53 15.93 39.46 720.00 680.54 23.47 

Nov. 27.82 63.07 90.89 720.00 629.11 16.56 

Dic. 22.30 18.36 40.65 720.00 679.35 27.17 

Total 
gener 

al 349.89 706.24 1056.12 8640.00 7583.88 23.26 
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5.4.3 MTTR 

Tabla 5.8 MTTR de las impresora R708 

Cantidad de Averías TOTAL 

Nro.de MTTR 
Mes 

CORRECTIVO PREVENTIVO AVERIAS 

Ene 11.00 12.00 23.00 4.34 

Feb 6.00 13.00 19.00 4.85 

Mar 12.00 15.00 27.00 3.20 

Abr 8.00 16.00 24.00 5.00 

May 8.00 10.00 18.00 4.74 

Jun 8.00 16.00 24.00 3.95 

Jul. 5.00 12.00 17.00 3.20 

Ago. 9.00 14.00 23.00 1.52 

Set 12.00 10.00 22.00 1.90 

Oct. 7.00 7.00 14.00 3.87 

Nov. 8.00 7.00 15.00 4.49 

Dic. 8.00 3.00 11.00 0.67 

Total 
general 102.00 135.00 237.00 3.54 

Tabla 5.9 MTTR de las impresora R705 

Cantidad de Averías TOTAL Nro. 
MTTR . 

de AVERIAS 
Mes CORRECTIVO PREVENTIVO 

Ene 11.00 9.00 20.00 2.46 

Feb 18.00 7.00 25.00 3.36 

Mar 21.00 10.00 31.00 1.89 

Abr 19.00 9.00 28.00 2.16 

Mav 20.00 8.00 28.00 4.55 

Jun 17.00 9.00 26.00 3.44 

Jul. 17.00 12.00 29.00 3.10 

AQO. 16.00 14.00 30.00 2.66 

Set 27.00 9.00 36.00 1.58 

Oct. 30.00 5.00 35.00 1.57 

Nov. 27.00 4.00 31.00 2.56 

Dic. 16.00 4.00 20.00 6.21 

Total 
general 239.00 100.00 339.00 2.81 



Tabla 5.10 MTTR de las impresora R704 

Cantidad de Averías 

Mes CORRECTIVO PREVENTIVO 

Ene 6.00 8.00 

Feb 12.00 10.00 

Mar 19.00 15.00 

Abr 6.00 12.00 

May 18.00 12.00 

Jun 17.00 10.00 

Jul. 13.00 8.00 

Aoo. 20.00 10.00 

Set 30.00 8.00 

Oct. 23.00 6.00 

Nov. 31.00 7.00 

Dic. 22.00 3.00 

Total 
general 217.00 109.00 

5.5 Monitoreo del desempeño en el mantenimiento 

5.5.1 Auditoria del mantenimiento. 

Efectividad del 

mantenimiento 

Criticidad de los 

TOTAL 
Nro.de 

AVERIAS 

14.00 

22.00 

34.00 

18.00 

30.00 

27.00 

21.00 

30.00 

38.00 

29.00 

38.00 

25.00 

326.00 

Manejo de la 

• información
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MTTR 

3.47 

1.44 

4.23 

9.00 

4.63 

5.84 

3.75 

1.93 

1.74 

1.36 

2.39 

1.63 

3.24 



5.5.2 Información sobre los equipos 

Información sobre 
manejo de person� 

!gformaci�n �obre
el mantenimiento

Información sobr 
indicadores 5.0 manejo de recursos 

5.5.3 Mantenimiento Actual 

Generación de 
índices de contro4 
retroalimentación 

Integración de la 
gente de operaciones 

5.0 

Antecedentes para 
programar el 

mantenimiento 

5.5.4 Costos de mantención 

Análisis de 
reemplazo de 

Programación de las 
tareas de mantención 

Análisis de 
Análisis evolución reemplazo a la 

de los costos �-�-tt:ttt--t-----,t---¿ falla o grupal de 

Análisis para 
mantención propia 

o tercerización

partes 
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5.5.5 Efectividad de la mantención actual 

Manejo de 

repuestos y 

herramientas 

humanas 

Capacidad de 

programación de 

actividades 
6.0 

Administración 

de trabajos 

rocedimientos 

para el 

mantenimiento 

5.5.6 Test de motivación de los colaboradores 

Metas 

Confianza · Entusiasmo 

E nergia Reconocimiento 

• S eriel

S.5.7 Nivel de cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo de

los maquinistas 

IMR704 

Nivel de Cumplimiento 
Responsable: Producción 

IMR705 IMR708 
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5.5.8 Nivel de cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo de 

los técnicos. 

IMR704 

Nivel de Cumplimiento 
Responsable:Mantenimiento 

IMR705 IMR708 

5.5.9 Nivel de cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo 

ejecutados por los técnicos y maquinistas. 

Total 
Responsable IMR704 IMR705 IMR708 general 

MANTENIMIENTO 

PRODUCCIÓN 

TOTAL 

89% 86% 

50% 48% 

70% 67% 

Nivel de Cumplimiento 
Del Mantenimiento Preventivo 

IMR704 IMR705 IMR708 

Máquinas Impresoras 

89% 84% 

53% 48% 

71% 66% 
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CONCLUSIONES 

1. El mantenimiento representa un arma importante en el control de la producción, ya que

un gran porcentaje de incumplimiento del programa son causados por un mal

mantenimiento en las impresoras y estas pueden ser prevenidas. El planificar el

mantenimiento ayudará en el futuro a disminuir estos tiempos.

2. El uso de sistemas o software debe ser promovido en el área de mantenimiento, tal

como hemos visto con el apoyo del Cimaoptimus, quedando pendiente la adquisición

de un software para la planificación y programa del mantenimiento.

3. Concientizar a la gerencia de operaciones para la implementación del programa de

mantenimiento preventivo ya que anteriormente se tenía un MTBF de 15 horas,

lográndose alcanzar en la actualidad un MTBF de 23 horas, con la aplicación del

estudio se espera alcanzar un MTBF de 48 horas.

4. Implementar el nuevo plan de mantenimiento preventivo, ya que los ahorros serían de

$98 321 .04 anuales.

5. Capacitar a los técnicos mecánicos para que los nuevos métodos de trabajo.
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RECOMENDACIONES 

1. La implementación de software en el proceso de mantenimiento facilitará el flujo de

información y ayudará a la gerencia de operaciones en conjunto con el jefe de

mantenimiento en la toma de decisiones más rápidas.

2. Continuar con la capacitación a los operadores de maquinas sobretodo en nuevas

herramientas como son las 5's.
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ANEXO 1 

JEFATURA DE MANTENIMIENTO Versión: 08 

Título: MANTENIMIENTO PREVENTIVO Código: PR-GO-26 

1 OBJETIVO 

Vigente: 12-01-10 

Página: 1/7 

Realizar actividades que garanticen que la función de las máquinas y/o equipos sea 

confiable hasta la siguiente intervención dentro de las normas de seguridad 

aplicables. 

2 ALCANCE 

El presente documento es administrado por el proceso de Mantenimiento y es 

fuente de consulta y aplicación en las máquinas y/o equipos de pre-prensa, prensa y 

post-prensa. 

3 DOCUMENTOS A CONSULTAR 

Manual de Calidad 

Manuales de las máquinas 

4 DEFINICIONES 

Cod: MC-GG01 

4.1. Mantenimiento Preventivo: es una actividad programada de inspecciones, 

tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, rep?raciones, análisis, 

limpieza, lubricación, calibración, que deben llevarse a cabo en forma 

periódica en base a un plan establecido. El propósito es prevenir averías o 

desperfectos en su estado inicial y corregirlas para mantener la instalación 

en completa operación a los niveles y eficiencia óptimos. 

4.2. Mantenimiento Preventivo con responsabilidad de Producción: son aquellas 

actividades ejecutadas por los colaboradores de Producción. 

4.3. Mantenimiento Preventivo con responsabilidad de Mantenimiento: son 

aquellas actividades ejecutadas por los colaboradores de Mantenimiento. 

4.4. Falla Operativa: Es cuando se realiza una mala operación en las funciones 

de máquina y/o equipo. 

4.5. Falla por desgaste: Es cuando un componente de la máquina cumplió su 

ciclo de vida. 
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4.6. Falla por falta de mantenimiento preventivo: Es cuando no se cumple el 

programa de mantenimiento. 

4.7. Tareas del día: Registro donde se indica las actividades que realizarán los 

colaboradores del proceso durante el día indicado. 

5 CONDICIONES BÁSICAS 

5.1 El programa de Mantenimiento Preventivo es elaborado anualmente para 

cada máquina y/o equipo por el proceso de Mantenimiento y presentado a la 

Gerencia de Operaciones para su aprobación. 

5.2 El Programa de mantenimiento se realiza de acuerdo a las indicaciones del 

fabricante en los manuales, si la máquina y/o equipo no tiene manual este 

realiza de acuerdo al historial de la máquina 

5.3 Mensualmente se revisa el indicador: Nivel de Cumplimiento de los 

mantenimientos preventivos para realizar la coordinación correspondiente 

con el Jefe de PCP. 

5.4 La frecuencia del mantenimiento puede ser modificada por el Jefe de 

Mantenimiento en función a los reportes y la programación de producción 

(impresión y acabados). 

5.5 El Mantenimiento Preventivo es ejecutado de acuerdo al programa, por el 

personal del proceso y/o el personal de producción. 

5.6 La limpieza de máquina, calibración de rodillos y tinteros será realizado por 

el maquinista y ayudante de las máquinas impresoras. 

6 CONDICIONES ESPECIFICAS 

Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento: 

6.1. Planificar el mantenimiento anual de acuerdo a la carga de trabajo de las 

máquinas. 
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6.2. Hacer el seguimiento de la ejecución del Programa de Mantenimiento 

Preventivo, llevando el indicador del Nivel de cumplimiento del 

mantenimiento. 

6.3. Coordinar con el Jefe de Producción y Jefe de PCP la ejecución de los 

trabajos a realizar en el Mantenimiento Preventivo diario. 

6.4. Revisar los trabajos realizados por el supervisor, y/o técnicos del proceso. 

6.5. Realizar la lista de consumibles de máquinas y/o equipos. 

6.6. Enviar los días viernes la solicitud de las horas de mantenimiento 

preventivo al jefe de PCP. 

6. 7. Actualizar las actividades a realizar de acuerdo al programa de

máquinas enviado por el jefe de PCP. 

Es responsabilidad del Jefe de Producción y/o Supervisor de Producción: 

6.8. Realizar el seguimiento del cumplimiento del mantenimiento preventivo en el 

Cimaoptimus, realizado por los operadores de máquina. 

6.9. Revisar semanalmente el nivel de cumplimiento de mantenimiento preventivo, 

realizado por los operadores de máquina. 

6.1 O. Registrar el inicio del mantenimiento en el sistema Cimaoptimus. 

Es responsabilidad del Jefe de PCP: 

Programar los mantenimientos preventivos de las máquinas de prensa y post­

prensa de acuerdo a la programación de mantenimiento. 

6.11. Coordinar diariamente la disponibilidad de las máquinas 

6.12. Enviar semanalmente la programación del mantenimiento de máquinas 

con plazo hasta el día lunes. 

Es responsabilidad del Jefe de Almacen: 

6.13. Abastecer los repuestos y/o consumibles de importación y exportación que se 

necesitan de acuerdo al programa de mantenimiento. 
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Es responsabilidad del Responsable de Desarrollo y Soporte Técnico 

6.14. Revisar las actividades programas del mantenimiento preventivo para 

evaluar si la criticidad de las averías a resolver está de acuerdo a la 

criticidad de los problemas operativos. 

6.15. Validar las actividades cerradas por los técnicos del Mantenimiento 

Preventivo. 

6.16. Enviar semanalmente el reporte del estatus de las actividades cerradas 

del mantenimiento preventivo. 

Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento: 

6.17. Realizar inspecciones a las máquinas y/o equipos. 

6.18. Supervisar las actividades realizadas por los técnicos y/o maquinistas. 

6.19. Registrar en el sistema Cimaoptimus las fallas detectadas durante las 

actividades del mantenimiento preventivo. 

6.20. Informar al Jefe de Mantenimiento la culminación c;lel mantenimiento 

preventivo. 

6.21. Enviar al finalizar cada quincena al jefe de PCP el programa de 

mantenimiento preventivo de la siguiente quincena, especificando las horas 

necesarias para la ejecución del mantenimiento. 

6.22. Asignar tareas a los maquinistas durante la ejecución de los 

mantenimientos programados. 

Es responsabilidad del Técnico Senior: 

6.23. Realizar capacitaciones e instrucción de manejo de máquinas de prensa. 

6.24. Ejecutar la programación del mantenimiento preventivo registrado en las 

tareas diarias y registrar el avance en el Cimaoptimus. 

6.25. Hacer inspecciones y revisiones del funcionamiento de las maquinas según 

las tareas diarias. 
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6.26. Registrar en el sistema las fallas detectadas durante las actividades del 

mantenimiento preventivo. 

Es responsabilidad de los técnicos de Mantenimiento: 

6.27. Ejecutar la programación del mantenimiento preventivo de acuerdo a las 

tareas diarias y registrar su ejecución y avance en el Cimaoptimus. 

6.28. Ejecutar las tareas diarias programadas. 

6.29. Hacer inspecciones y revisiones del funcionamiento de las maquinas. 

6.30. Registrar en el sistema Cimaoptimus las fallas detectadas durante las 

actividades del mantenimiento preventivo. 

6.31. Registrar en el sistema Cimaoptimus el cierre del Mantenimiento. 
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7 Diagrama de flujo del proceso. 
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Título: MANTENIMIENTO CORRECTIVO 

1 OBJETIVO 

Versión: 05 Vigente: 12-01-10 

Código: PR-GO-27 Página: 1/4 

Reparar las máquinas en el menor tiempo posible para con ello coadyuvar el 

cumplimiento oportuno de los trabajos conferidos al área de producción. 

2 ALCANCE 

El presente documento es administrado por el área de Mantenimiento y es fuente de 

consulta y aplicación en las máquinas y/o equipos. 

3 DOCUMENTOS A CONSULTAR 

Manual de Calidad 

Manuales de las máquinas 

4 DEFINICIONES 

Cod: MC-GG-01 

4.1. Proveedor de servicio: Persona natural o jurídica seleccionada por la 

empresa para que brinde un producto o servicio de acuerdo a 

especificaciones. 

5 CONDICIONES BÁSICAS 

5.1 Tener conocimiento de la falla de las máquinas 

5.2 Los mantenimientos correctivos deberán ser solicitados a través de vía 

telefónica o registrando la falla en el sistema Cimaoptimus. 

5.3 El Mantenimiento Correctivo es ejecutado por el personal técnico o 

proveedor de servicios. 

6 CONDICIONES ESPECÍFICAS 

Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento: 

6.1. Analizar y definir el técnico idóneo (interno o externo) para la ejecución de los 

trabajos. 

6.2. Hacer el seguimiento de las actividades correctivas 

6.3. Generar el requerimiento de repuestos y/o insumos de maquinas de acuerdo 

al procedimiento de compras. 

6.4. Comunica al área que solicito el mantenimiento la culminación del trabajo. 

6.5. Elaborar un historial del mantenimiento de las maquinas. 
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6.6. Elaborar indicadores de las fallas de los mantenimientos correctivos. 

6.7. Informar sobre el estado de la máquina en caso de que la solución 

correctiva a sido en forma parcial y se necesite otra intervención en la 

máquina y/o la compra de repuestos son de importación. 

Es responsabilidad del Supervisor o Jefe de Producción: 

6.8. Informar vía telefónica inmediatamente sobre la falla de la máquina al 

Supervisor de Mantenimiento y registrarlo en el sistema Cimaoptimus, 

en caso de que la falla sea en el 3er turno se informará directamente al 

Técnico de Turno. 

6.9. Comunicar sobre la falla de la máquina al Jefe y/o Asistente de PCP. 

Es responsabilidad del Jefe de Compras: 

6.1 O. Apoyar con la compra inmediata de los repuestos solicitados si el caso 

lo amerita. 

6.11. Informar la disponibilidad de stock del proveedor de los repuestos 

requeridos. 

Es responsabilidad del Jefe de Almacen: 

6.12. Habilitar los repuestos requeridos en el sistema de compras de 

repuestos. 

Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento: 

6.13. Reportar al jefe de mantenimiento la culminación del mantenimiento 

correctivo. 

6.14. En coordinación con el Jefe de Mantenimiento realizar la asignación del 

técnico idóneo para las tareas a ejecutar. 

6.15. Asistir en caso de complejidad de la falla a los técnicos de 

mantenimiento. 

Es responsabilidad de los técnicos de Mantenimiento: 

6.16. Reparar y dejar en funcionamiento la maquina. 
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6.17. Registrar los trabajos realizados en las máquinas en el sistema Cimaoptimus, 

indicando un informe de las actividades realizadas. 

6.18. Reportar al Supervisor de mantenimiento la culminación del trabajo. 

Diagrama de flujo del proceso. 

PRODUCCIÓN MANTENIMIENTO 

Falla de máquina 

Registra de falla Asignación de técnico de máquina y - idóneo para reparación comunicar a de falla. Mantenimiento 

l 

1
Registra atención y 
Diagnostica la falla 

NO Repuestos y/o 
Servicios de 

Taller? 

SI 

Registra -
Requerimiento 

-

Resolver la falla 

Prueba de 
f-4- � Comunica al maquinista 

funcionamiento la culminación 

� 

SI Registra el cierre de la 
falla indicando las 

actividades realizadas 

COMPRAS 

� -

1 
Genera O/C 

1 

ALMACEN 

-b SI 
Stock? -

NO 1 

J, 

¡ Ingresa repuestos 1 
con O/C 

J. 
Entrega 

-- Repuesto a 
Mantenimiento 



l JEFATURA DE MANTENIMIENTO Versión: 05 Vigente: 12-01-10

Título: MANTENIMIENTO CORRECTIVO Código: PR-GO-27 Página: 4/4 

8 REGISTROS 

Cimaoptimus 

Nombre Cargo Firma 

ELABORADO POR: Ketty Vásquez Jefe de Mantenimiento 

REVISADO POR: Nancy Cavero Gerente de Gestión de la Calidad 



JEFATURA DE MANTENIMIENTO 

Título: REPORTES DE TAREAS DIARIAS 

1 OBJETIVO 

Versión: 00 Vigente desde: 30-06-1 O 

Código: IN-GO-04 Página: 1/4 

Contar con la información en el momento preciso para la toma de decisiones. 

2 ALCANCE 

El presente documento es administrado por el proceso de Mantenimiento y es 

fuente de consulta y aplicación sobre las actividades a realizar en las máquinas y/o 

equipos de pre-prensa, prensa y post-prensa. 

3 DOCUMENTOS A CONSULTAR 

Manual de Calidad 

Manuales de las máquinas 

4 DEFINICIONES 

Cod: MC-GG01 

4.1. Tareas diarias: actividades (diagnostico de las averías reportadas, 

reparaciones en taller, ejecución de mantenimientos preventivos, 

predictivos, seguimientos a fallas solucionadas) que son asignadas a cada 

colaborador del proceso para garantizar la satisfacción de nuestros clientes. 

4.2. Avería: falla en máquina y/o equipo que impide que continúe la producción, 

que ocasionan falta de calidad o cantidad en el produc�o. que ocasionan 

falta de seguridad, pérdidas energéticas y contaminación industrial. 

4.3. Mantenimiento Preventivo: es una actividad programada de inspecciones, 

tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, análisis, 

limpieza, lubricación, calibración, que deben llevarse a cabo en forma 

periódica en base a un plan establecido. El propósito es prevenir averías o 

desperfectos en su estado inicial y corregirlas para mantener la instalación 

en completa operación a los niveles y eficiencia óptimos. 

4.4. Mantenimiento Correctivo: es cuando se presenta una avería en una 

máquina o equipo y ocasiona una parada de máquina no programada. 

4.5. Mantenimiento Predictivo: actividades realizadas para predecir alguna 

avería en máquina y/o equipo, con los instrumentos de ayuda como 
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termómetro laser, lapicero de vibración, amperímetro, consola de control de 

máquinas impresoras. 

4.6. Diagnostico de las averías reportadas: Investigar las causas de la avería 

reportada, para determinar los repuestos a cambiar y/o reparar. 

4. 7. Reparaciones en taller: actividades realizadas para reparaciones de 

repuestos y/o equipo. 

4.8. Sistema Cimaoptimus: Software que almacena datos en tiempo real de 

todas las actividades durante el proceso. 

4.9. Sistema de Repuestos: Software de administración de repuestos, 

gestionados por los procesos de mantenimiento, compras y almacén. 

5 CONDICIONES BÁSICAS 

5.1 Tener conocimiento de las tareas diarias a ejecutar por cada técnico. 

6 CONDICIONES ESPECÍFICAS 

Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento: 

6.1. Asignar las tareas diarias. 

6.2. Asegurar que se cuenten con los requerimientos de repuestos solicitados en 

el diagnostico. 

6.3. Enviar por email a Jefe de Producción, Jefe PCP, capacitación y desarrollo 

técnico las solicitudes cerradas en el Cimaoptimus, producto de las 

ejecuciones de las tareas diarias. 

Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento: 

6.4. Realizar inspecciones a las máquinas y/o equipos. 

6.5. Supervisar la ejecución de las tareas diarias realizadas por los técnicos 

6.6. Registrar en el sistema Cimaoptimus las averías detectadas durante las 

actividades del mantenimiento 

6.7. Informar al Jefe de Mantenimiento todos los sucesos durante la supervisión. 

6.8. Ejecución de tareas diarias asignadas. 
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6.9. Reporte de las actividades diarias asignadas en el Cimaoptimus. 

6.10. Reportar los requerimientos de compras en el Cimaoptimus que tienen más 

de 1 día de fecha espera. 

6.11. Registrar toda la información en el Cimaoptimus de las actividades diarias 

asignadas, para que sirva como histórico, incluyendo fecha y nombre en 

cada intervención, cerrar el reporte siempre y cuando se haya concluido la 

solución de la avería. 

Es responsabilidad de los Técnicos Mantenimiento: 

6.12. Ejecución de tareas diarias asignadas. 

6.13. Registrar en el sistema Cimaoptimus las averías detectadas durante las 

actividades del mantenimiento. 

6.14. Informar al Supervisor de Mantenimiento todos los sucesos durante la 

ejecución de tareas diarias. 

6.15. Registrar toda la información en el Cimaoptimus de las actividades diarias 

asignadas, para que sirva como histórico, incluyendo fecha y nombre en 

cada intervención, cerrar el reporte siempre y cuando se haya concluido la 

solución de la avería. 

6.16. Registrar la ejecución de las tareas asignadas en el Registro de Tareas 

diarias. 
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7 Diagrama de flujo de la ejecución de tareas diarias. 
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JEFATURA DE MANTENIMIENTO 

Título: REPORTES DE CIERRE DE 

AVERIAS EN EL CIMAOPTIMUS 

1 OBJETIVO 

Versión: 00 Vigente desde: 01-12-1 O 

Código: IN-GO-05 Página: 1/3 

Realizar un mejor diagnostico a la causa raíz de la averías de las máquinas 

reportadas en el Cimaoptimus. 

2 ALCANCE 

El presente documento es administrado por el proceso de Mantenimiento y es 

fuente de consulta y aplicación sobre las actividades a realizar en las máquinas y/o 

equipos de pre-prensa, prensa y post-prensa. 

3 DOCUMENTOS A CONSULTAR 

Manual de Calidad 

Manuales de las máquinas 

4 DEFINICIONES 

Cod: MC-GG01 

4.1. Tareas diarias: actividades (diagnostico de las averías reportadas, 

reparaciones en taller, ejecución de mantenimientos preventivos, 

predictivos, seguimientos a fallas solucionadas) que son asignadas a cada 

colaborador del proceso para garantizar la satisfacción de nuestros clientes. 

4.2. Avería: falla en máquina y/o equipo que impide que contir:iúe la producción, 

que ocasionan falta de calidad o cantidad en el producto, que ocasionan 

falta de seguridad, pérdidas energéticas y contaminación industrial. 

4.3. Mantenimiento Preventivo: es una actividad programada de inspecciones, 

tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, análisis, 

limpieza, lubricación, calibración, que deben llevarse a cabo en forma 

periódica en base a un plan establecido. El propósito es prevenir averías o 

desperfectos en su estado inicial y corregirlas para mantener la instalación 

en completa operación a los niveles y eficiencia óptimos. 

4.4. Mantenimiento Correctivo: es cuando se presenta una avería en una 

máquina o equipo y ocasiona una parada de máquina no programada. 

4.5. Mantenimiento Predictivo: actividades realizadas para predecir alguna 

avería en máquina y/o equipo, con los instrumentos de ayuda como 
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termómetro laser, lapicero de vibración, amperímetro, consola de control de 

máquinas impresoras. 

4.6. Diagnostico de las averías reportadas: Investigar las causas de la avería 

reportada, para determinar los repuestos a cambiar y/o reparar. 

4. 7. Reparaciones en taller: actividades realizadas para reparaciones de 

repuestos y/o equipo. 

4.8. Sistema Cimaoptimus: Software que almacena datos en tiempo real de 

todas las actividades durante el proceso. 

4.9. Sistema de Repuestos: Software de administración de repuestos, 

gestionados por los procesos de mantenimiento, compras y almacén. 

5 CONDICIONES BÁSICAS 

5.1 Haber terminado de realizar la reparación de la avería en máquina. 

6 CONDICIONES ESPECÍFICAS 

Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento: 

6.1. Lectura de los reportes de cierre de averías del Cimaoptimu?. 

6.2. Realizar un diagnostico de la causa raíz de la avería reportada. 

Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento: 

6.3. Apoyar a los técnicos en el cierre de reportes de averías. 

6.4. Apoyar al jefe de mantenimiento en el diagnostico de la causa raíz de las 

averías reportadas en el Cimaoptimus. 

6.5. Registrar en el sistema Cimaoptimus el cierre de las averías respondiendo 

en el orden indicado las siguientes preguntas: 

1) ¿Porque o como sucedió la avería? (como se manifestó)

2) ¿Qué se hizo para resolver la avería?

3) ¿Se resolvió definitivamente la avería?

4) ¿Qué haría para que esta avería no tenga otro evento similar?
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AVERIAS EN EL CIMAOPTIMUS 

Es responsabilidad de los Técnicos Mantenimiento: 

6.6. Registrar en el sistema Cimaoptimus el cierre de las averías respondiendo 

en el orden indicado las siguientes preguntas: 

1) ¿Porque o como sucedió la avería? (como se manifestó)

2) ¿Qué se hizo para resolver la avería?

3) ¿Se resolvió definitivamente la avería?

4) ¿Qué haría para que esta avería no tenga otro evento similar?
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ELABORADO POR: Juan Quispe Supervisor de Mantenimiento 

REVISADO POR: Ketty Vásquez Jefe de Mantenimiento 
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ANEX02 

ACTIVIDADES A REALIZAR EN EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA IMPRESORA ROLAND 704 

: 

SlJs.PMTE COMPONENTE 

GRUPO 
ENTINTAOOR 1ra 
unidad Rodillo ductor/lintero 
GRUPO 
ENTINTADOR 
TODAS LAS Baterias de rodillos 
UNIDADES de tinta 

GRUPO 
ENTINTADOR 
2da unidad Rodillo ductor/tintero 
GRUPO 
ENTINTADOR 
TODAS LAS Balef"ias de rodillos 
UNIDADES de tinta 

GRUPO 
ENTINTADOR 3ra 
unidad Rodillo ductor/tintero 

GRUPO 
ENTINTADOR 4ta 
unidad Rodillo ductor/tintero 

SISTEMA DE 
VOLTEO Sistema de volleo 

LAVADO 1RA 
UNIDAD Cilindro imoresor 

LAVADO 1RA Aros gula del cilindro 
UNIDAD I nn.+.:i. mantilla 

LAVADO 1RA 
UNIDAD Mantilla en el cilindro 

LAVADO 1RA Aros gula del cilindro 
UNIDAD i.....-.,,, Plancha 

TRANSFER 1RA Dispositivo de guia 
UNIDAD de losoli"'""""" 

LAVAD02DA 
UNIDAD Cilindro imoresor 

TRANSFER 2DA Dispositivo de gula 
UNIDAD de losoli�c:: 

MARCADOR Placa de asniración 

LAVAD02DA Aros gula del cilindro 
UNIDAD 1-a mantilla 

Empaquetadura de 
MARCADOR escuadra lateral 

LAVAD02DA 
UNIDAD Mantilla en el cilindro 

LAVAD02DA Aros guia del cilindro 
UNIDAD l,vv1a Plancha 

LAVAD03RA 
UNIDAD Cilindro imoresor 

TRANSFER 3RA Dispositivo de guia 
UNIDAD de Josn11--

LAVAD03RA Aros gula del cilindro 
UNIDAD l,vv-1,,. mantilla 

LAVAD03 RA 
UNIDAD Mantilla en el cilindro 

LAVADO 3RA Aros gula del cilindro 
UNIDAD 1 nnn .. Plancha 

LAVAD04TA 
UNIDAD Cilindro im°""sor 

TRANSFER 4TA Dispositivo de gula 
UNIDAD de losoli-

LAVAD04TA Aros gula del cilindro 
UNIDAD -a mantilla 

LAVAD04TA 
UNIDAD Mantilla en el cilindro 

LAVA004TA Aros gula del cilindro 
UNIDAD l ,vv-1"' Plancha 

PROGEDIMIENT0 

Retirar la tinta del tintero. 
limpiar cada rodillo ductor, 
desprender manchas y 
suciedad 

Realizar lavado automatioo de 
los rodillos. 
Retirar la tinta del tintero, 
limpiar cada rodillo ductor. 
desprender manchas y 
suciedad 

Realizar descalcificado de 
rodillos 
Retirar la tinta del tintero. 
limpiar cada rodillo ductor, 
desprender manchas y 
suciedad 
Retirar la tinta del tintero. 
limpiar cada rodillo ductor. 
desprender manchas y 

suciedad 
Realizar el cambio de 4/4 a 
8/ 0 y hacer girar la maquina 

1 nnr anrox. 5 minutos 
Limpiar los residuos de tinta y 

el polvo de papel que se 
encuentran en la superficie y 

en los anillos medidores. 

Limpiar, controle que no haya 
deterioros de la suoerficie 

limpiar, controle que no haya 
deterioros de la superficie 

Limpiar controle que no haya 
deterioros de la suDerficie 
Limpiar los segmentos guía 
de los pliegos, eliminando los 
polvos de pa pel y del 
anümaculador. 
Limpiar los residuos de tinta y 

el polvo de papel que se 
encuentran en la superficie y 

en los anillos medidores. 
Limpiar los segmentos gula 
de los pliegos, eliminando los 
polvos de papel y del 
antimaculador. 

Revisión del estado , cambio 
si es necesario 

Limpiar, controle que no haya 
deterioros de la suoerficie 

Revisión del estado • cambio 
si es necesario 

Limpiar, controle que no haya 
deterioros de la su�cie 

Limpiar controle que no haya 
deterioros de la suoerficie 
Limpíar los residuos de tinta y 
el polvo de papel que se 
enwentran en la superficie y 

en los anillos medidores. 
Limpiar los segmentos gula 
de los pliegos, eliminando los 
polvos de papel y del 
antimaculador. 

Limpiar, controle que no haya 
deterioros de la suoerficie 

limpiar, controle que no haya 
deterioros de la su.-.orlicie 

Limpiar controle que no haya 
deterioros de la suoerficie 
Limpiar los residuos de tinta y 

el polvo de papffl que se 
encuentran en la superficie y 

en los anillos medidores. 
Limpiar los segmentos gula 
de los pliegos, eliminando los 
polvos de papel y del 
antimaculador. 

Limpiar, controle que no haya 
deterioros de la suoerficie 

Limpiar, controle que no haya 
deterioros de la suoerticie 

Limpiar controle que no haya 
deterioros de la suoerficie 

TIEMPO 

EJ�.fucl 
0N 

(Mina) 

10 mins 

15mins 

10mins 

15 mlns 

10mins 

10mins 

5mins 

10 mins 

5mins 

5mins 

5mins 

10mins 

10mins 

10mins 

5mins 

5mins 

5 mins 

5mins 

5mins 

10mins 

10 mios 

5mins 

5mins 

5mins 

10mins 

10mins 

5mins 

5mins 

5mins 

TIP0 MEDIO CRITICI 
AUXl�IAR 

DE DAD MANT0 

Par.o que no LIMPIE desprenda 
ZA 

M 
pelusa 

Producto de LIMPIE 
lavado ZA 

A 

Producto de LIMPIE 
lavado ZA A 

Producto de LIMPIE 
lavado ZA A 

Producto de LIMPIE A lavado ZA 

Pal'ioque no LIMPIE desprenda ZA M 
pelusa 

Consola de CAMBI 
control o 

A 

Pano que no LIMPIE desprenda 
ZA 

M 
pelusa. 
Pal'loque no LIMPIE desprenda 

ZA 
A 

1 DEMusa Visual. 
Par.oque no LIMPIE desprenda 

ZA 
A 

1 oelusa Visual. 
Paf\o que no LIMPIE desprenda ZA A 

1 nAIUsa Visual. 
Pano que no 
desprenda LIMPIE 

A pelusas. Aire ZA 

comnrimido. 
Pano que no LIMPIE desprenda ZA M 
pe{usa. 
Pal'io que no 
desprenda LIMPIE 'A pelusas. Aire ZA 
comorimido. 
Visual, placa de COMPR 

OBACI M aspiración ÓN 
Pal'io que no LIMPIE desprenda 

ZA 
A 

l oelusa Visual. 
COMPR 

Visual OBACI M 
ÓN 

Pal\oque no LIMPIE desprenda 
ZA 

A 
I nAIUsa Visual. 
Pario que no LIMPIE desprenda 

ZA 
A 

1 oelusa Visual. 
Pano que no 
desprenda LIMPIE M ZA pelusa. 
Pal'ioque no 
desprenda LIMPIE A pelusas. Aire ZA 

lnnmnrimido. 
Pat\Oque no LIMPIE desprenda 

ZA 
A 

l oelusa Visual. 
Pano que no LIMPIE desprenda 

ZA 
A 

l nPlusa Visual. 
Pano que no LIMPIE desprenda ZA A 

1 oelusa Visual. 
Pal\o que no LIMPIE desprenda 

ZA 
M 

pelusa. 
Pal\o que no 
desprenda LIMPIE A pelusas. Aire ZA 

oomorimido. 
Pal'\o que no LIMPIE desprenda ZA A 

1 oefusa Visual. 
Pai'\o que no LIMPIE desprenda ZA A 

ID01usa Visual. 
Pal\oque no LIMPIE desprenda ZA A 

l oelusa Visual. 

láiEcUEHCI FRECUE 
A NCIA 

COtA8 
--� 

OP.Of'el ORADO 
-... R 

- manlo 
-· i->•l 

AYUDAN 

150 TE 

MAOUIN 

150 IST/\ 

AYUDAN 

150 TE 

MAOU .. 

150 ISTA 

AYUDAN 

150 TE 

AYUDAN 

150 TE 

MAQUIN 

150 1STA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOUIN 

8 !STA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOUtN 

200 ISTA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOUIN 

2 00 ISTA 

AYUDAN 

2 00 TE 

MAQUIN 

8 lSTA 

AYUDAN 

2 00 TE 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAQUIN 

200 !STA 

MAQUIN 

8 ISTA 

MAOU .. 

8 ISTA 

MAQUIN 

8 ISTA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOU .. 

2 00 ISTA 

MAOUIN 

8 ISTA 

MAOU .. 

8 ISTA 

MAOU .. 

8 ISTA 



PROC 
ESO 

PROD 
UCCI 
ÓN 
PROD 
UCCI 
ÓN 
PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 
PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 
PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 
PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 

PROD 
UCCI 
ÓN 

' 

PERIOO PAR"JEDE 
SUB-PARTE 

o MÁQUll!IA 

MODULO 
SEMANA DE LAVADO 1RA 
L IMPRESIÓN UNIDAD 

MODULO 
SEMANA DE LAVADO2DA 
L IMPRESIÓN UNIDAD 

MODULO 
SEMANA DE LAVADO3RA 
L IMPRESIÓN UNIDAD 

SEMANA ALIMENTAD CABEZAL 
L OR ASPIRADOR 

SEMANA ALIMENTAD TRANSPORTE 
L OR DE PLIEGOS 

SEMANA 
L SALIDA SALIDA 

SEMANA 
L SALIDA FRENO 

SEMANA PERIFERIC 
L os TECHNOTRANS 

SEMANA PERIFERIC 
L os TECHNOTRANS 

SEMANA PERIFERIC 
L os TECHNOTRANS 

MODULO GRUPO SEMANA DE MOJADOR 1 era 
L IMPRESIÓN unidad 

MODULO 
SEMANA DE LAVADO 1RA 
L IMPRESIÓN UNIDAD 

MODULO GRUPO 
SEMANA DE MOJAOOR2ra 
L IMPRESIÓN unidad 

MODULO SEMANA DE LAVADO2DA 
L IMPRESIÓN UNIDAD 

MODULO GRUPO 
SEMAN A DE MOJADOR 3era 
L IMPRESIÓN unidad 

MODULO 
SEMAN A DE LAVAD03RA 
L IMPRESIÓ N UNIDAD 

COMPONENTE 

Cubeta de la radeta 

Cubeta de la radeta 

Cubeta de la radeta 

Gula de sooorte 

Fle · e 0t iador 

Toda la SALIDA 

Ruedas de succión 
del freno de salida 

Circuito de solución 
de mojado - De� ito 

Circuito de solución 
de mojado - Bolsa 
filtrante 

T echnotrans 

Rodillo del depósito 
de agua 21 

Caja del humectante 
'y el sensor 

Rodillo del depósito 
de aoua 21 

Caja del humectante 
lv el sensor 

Rodillo del depósito 
de aoua 21 

Caja del humectante 
lv 8' sensor 

TIEMPO 
DE 

PROCEDIIÍiENTO E.IIICUC\ 
81'1 

(Mln.¡ 

Desmontar la cubeta, elimine 
residuos del lavado, limpie el 
labio de la radeta. 1 0mins 
Desmontar la cubeta, elimine 
residuos del lavado, limpie e, 
labio de la redeta. 1 0mins 
Desmontar la cubeta, elimine 
residuos del lavado, limpie e, 
labio de la radeta. 10 mins 

Limpiar las gulas� cabez.al 
1 asoirador lado A+B 5mins 

Revisión del eslado. cambio 
si es necesario 5mins 

Limpiar. eliminar los polvos 
de pape4 y del antimaculador 
de toda la salida, no utilizar 
aire comprimido 3 0  mins 

Limpiar las ruedas de succi6n 1 0mins 

LimJ: iar el interior del ito 30 mins 

Controlar/ limpiar la bolsa 
filtrante, cambiar si es 
necesario. 

Revisar el filtro para el alcohol 
IV solución 

Vacie el deposito del 
humectanle, limpie 
manualmente el rodillo. 

Retirar el rodillo dosificador, 
retirar el sensor de nivel, 
limpie la caja con detergente 
y luego ola vez a fondo con 

Iaoua. 

Vacie el deposito del 
humectante, limpl9 
manual mente el rodillo. 

Retirar el rodillo dosificador. 
retirar el sensor de niveJ, 
limpie la caja con detergente 
y luego ota vez a fondo con 

¡agua. 

Vacie el deposito del 
humectante. limpie 
manualmente el rodillo. 

Retirar el rodillo dosfficador, 
retirar el sensor de nivel. 
limpie la caja con detergente 
y luego ota vez a fondo con 

(agua. 

5mins 

5 mins 

4 mins 

12mins 

4mins 

12mins 

4mins 

12mins 

MEDIO 
AUXl1,IAR 

Pano que no 
desprenda 

lnAlusa 
Pat\oque no 
desprenda 
l'lf'!Usa 
Pano que no 
desprenda 
""'usa 
Pano que no 
desprenda 
Pfflusa. 
Detergente para 
ta tinta. 

Visual 

Pano que no 

desprenda 
pe,usas . pincel 
para limpiar 

Aire 
oomprimido. 
trapo que no 
desprenda 
�u= 

Agua. 

Visual, Pano 
que no 
desprenda 
oelusa. 

Visual 

Gafas 
protectoras, 
guantes 
protectores, 
pano que no 
desprenda 
pelusa, pincel 
para limpiar, 
....... 

Pal'\oque no 
desprenda 
J)ENusa. 
destornillador 
para to,nillos de 
cabeza 
ranurada en 
cruz. 
destomlllador 
hexag. Con 
cabezal 
esférico del 6, 
detergente para 

lca,, 
Gafas 
protectoras. 
guantes 
protectores. 
pano que no 
desprenda 
pelusa. pincel 
para limpiar, 

lh,:anrlela 
Pano que no 
desprenda 
pelusa. 
destornillador 
para tomillos de 
cabeza 
ranurada en 
cruz. 
destornillador 
hexag. Con 
cabezal 
esférico del 6, 
detergente para 

'""'-

Gafas 
protectoras, 
guantes 
protectores. 
pano que no 
desprenda 
pelusa, pincel 
para limpiar. 

Pano que no 
desprenda 
pelusa, 
destornillador 
para tornillos de 
cabeza 
ranurada en 
cruz, 
destomiHador 
hexag. Con 
cabezal 
esférico del 6, 
detergente para 
.;_,_ 

FRECUENCI FMCUI! 
'l'IPO " NCIA "°""" CRITICI -� DE 

DAD 
� 

ORADO 
MANTO -·

R 

_, _, 

LIMPIE 
ZA M AYUDAN 

250 TE 

LIMPIE 
ZA M AYUDAN 

250 TE 

LIMPIE 
ZA M AYUDAN 

250 TE 

LIMPIE 
ZA M 

AYUDAN 

200 
COMPR 
OBACI M AYUDAN 

ÓN 200 TE 

LIMPIE A ZA 
AYUDAN 

300 TE 

LIMPIE 
ZA A 

AYUDAN 

150 TE 

LIMPIE 
ZA A AYUDAN 

300 TE 

COMPR 
OBACI A 
ÓN AYUDAN 

300 TE 

COMPR 
OBACI A AYUDAN 

ÓN 300 TE 

LIMPIE ZA A 
MAQUIN 

500 ISTA 

LIMPIE A ZA 

MAOUIN 

200 ISTA 

LIMPIE ZA A 
MAOUIN 

500 ISTA 

LIMPIE A ZA 

MAOUIN 

200 ISTA 

LIMPIE 
ZA A 

MAOUIN 

500 ISTA 

LIMPIE A ZA 

MAOU>N 

200 ISTA 



PROC PERIOD 
ESO o 

PROD 
UCCI SEMANA 
ÓN L 

PROD 
UCCI SEMANA 
ÓN L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 
MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 
MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 
MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

MANT 
ENIMI SEMANA 
ENTO L 

I" 

jARTEDE 
SUIM'� 

1MÁQUINA1 

MODULO GRUPO 
DE MOJADOR4ta 
IMPRESIÓN unidad 

MODULO 
DE LAVAD04TA 
IMPRESIÓN UNIDAD 

MODULO CILINDRO 
DE IMPRESOR 1 RA 
IMPRESIÓN UNIDAD 

MODULO 
DE TRANSFER 1 RA 
IMPRESIÓN UNIDAD 

MODULO 
DE TRANSFER 1RA 
IMPRESIÓN UNIDAD 

SALIDA FILTROS 

SALIDA FILTROS 

SALIDA FILTROS 

ALIMENTAD TRANSPORTE 
OR DE PLIEGOS 

PERIFÉRIC 
os SOPLADOR-1 

PERIFÉRIC 
os SOPLADOR-2 

PERIFÉRIC 
os PULVERIZADOR 

PERIFÉRIC 
os PULVERIZADOR 

SALIDA GUIA PLIEGOS 

Generador 

SALIDA electrostatioo 

MODULO 
DE 
IMPRESIÓN MARCADOR 

MODULO 
DE 
IMPRESIÓN BALANCIN 

MODULO 
DE TAMBOR DEL 
IMPRESIÓN MARCADOR 

MODULO 
DE 

IMPRESIÓN BALANCIN 

COMPONENTE 

Rodillo del depósito 
de ::.nua 21 

Caja del humectante 
lv el sensor 

Rodillo seguidor de 
leva del eje porta 

1 oinza en el lmoresor 

Rodillo seguidor de 
leva del eje porta 
pinza en el 
Transferencia 

Leva del eje porta 
pinzas en el 
Transferencia 

Elemento filtrante del 
bastidor de Soolado 

Elemento filtrante del 
iaualador de olieao 

Elemento filtrante del 
freno de Dlieoos 
Soplado< (debajo 
estribo) : Elemento 
filtrante 

Compresora Radial: 
cartucho filtrante 

Compresora Radial: 
cartucho filtrante 

Pulverizador -
Mangueras de 
soolado 

Pulverizador - FIitro 

ea·a de ventiladores 

Generador. oontrolar 
funcionamiento 

Marcas laterales de 
la mesa 

e· e �a ninzas 

Rollete de leva de 
tambor 

Palanca de rodillo de 
balancín 

PROCEDIMIENTO 

Vacie el deposito del 
humectante, limpie 
manualmente el rodillo. 

Retirar el rodillo dosificador, 
retirar el sensor de nivel, 
limpie la caja con detergente 
y luego ola vez a fondo con 

laaua. 

Lubrique la boquilla de 
engrase (1g) en el rodillo de 
levas con arasa l2 ejes} 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva del eje porta pinzas en el 
transferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase, lubrique 
las boquillas y eliminar la 

!crasa sobrante. (2 e"es\ 

Limpiar con solvente. luego 
aplicar grasa liquida por toda 
la leva 
Cambio de filtro con el 
auxiliar - Limpiar, eliminar 
residuos de superficie del 
filtro 
Cambio de filtro con el 
auxiliar - Limpiar, eliminar 
residuos de superficie del 
Filtro 
Cambia de filtro con el 
auxiliar - Limpiar, eliminar 
residuos de superficie del 
Filtro 

Cambio - Umniar Filtro 
Limpiar el filtro con aire 
romprimido. Los cartuchos 
filtrantes obstruidos aceitados 
o grasosos han de sustituirse 
necesariamente por unos 
nuevos 
Limpiar el filtro oon aire 
romprimido. Los cartuchos 
filtrantes obstruidos aceitados 
o grasosos han de sustituirse 
necesariamente por unos 
nuevos 
Limpiar mangueras de 
soplado, para ello desconecte 
cada manguera de su 
resoectrva 1vwiuma 
Eliminar la suciedad gruesa 
de los etementos filtrantes. 
cambio por filtro auxiliar. 
Limpiar1os con aire 
oomprimido. 

Limpiar el polvo de los 
ventiladores v verificar estado 

Limoiar 

Lubricar las marcas laterales. 
Lubricar las boquillas de 
e...,_.,,.00 con aceite. 

Lubricar la boquillas de 
engrase (1) con (0.8 g) grasa, 
y lubricar la boquillas de 
engrase (2) con (0.4 g) grasa 
(5 boquillas). Eliminar la grasa 
sobrante de tas boquillas de 
enarase. 

Uevar máquina a 33()0, abrir 
l)l'otecci6n sobre Balancin, 
Lubricar oon 1 a, lado A 

Lubricar 1 boquilla de engrase 
ltlado e,. cantidad 0.4 a. 

TIEMP.O 
l>E 

EJEGUCI 
0N 

(Mina) 

4 mins 

12 mins 

1.5mins 

1.5mins 

2 mins 

2 mins 

2 mins 

2mins 

3mins 

5mins 

5mins 

10 mins 

3mins 

5mins 

5 mins 

5mins 

1 min 

2mins 

1 min 

MEDIO 
AllXllllAR 

Gafas 
protectoras. 
guantes 
pro lectores. 
pa/\o que no 
desprenda 
pelusa, pincel 
para limpiar, 

li..-""�·-
Pal'\o que no 
desprenda 
pelusa. 
destornillador 
para tomillos de 
cabeza 
ranurada en 
cruz. 
destornillador 
hexag. Con 
cabezal 

esférico del 6. 
detergente para 

Par.o que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
EJkalub GLS 
163. Bomba 
enn=•""""". 
Pal'\o que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
engrasadora. 
Pat'io que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
liquida Litio 
... _ .. 

Aire 
comprimido, 
filtro auxiliar 

Aire 
comprimido, 
filtro auxiliar 

Aire 
romprimido, 
filtro auxiliar 

Aire 
romprimido 

Pincel para 
limpiar . Aire 
romprimido. 

Aire 
comprimida. 

Aire 
comprimido 

Aire 
comprimido. 

Aire 
comprimido y/o 
asoiradora 
Aire 
oomprimido 
Prensa de 
impacto. 
Aceite T onna 
68 
Pal\o que no 
desprenda 
pelusas. Bomba 
engrasadora. 
EJkalub 
GLS163, 6 
Boquillas 
Bomba 
engrasadora. 
Grasa, Elk.alub 

lm e••• 
Bomba 
engrasadora. 
Grasa, Elk.alub 
"''" ... , 

FREOUENCI FRECUE 

TIPO A NCIA 
C0I.AB 

DE 
CRITICI -- ORADO DAD opcw•I ....... 

MANTO - .....
R 

-1 (ho,HJ 

LIMPIE 
ZA A 

MAQUIN 
500 ISTA 

LIMPIE A 
ZA 

MAQUIN 

200 ISTA 

LUBRIC 
A ACIÓN 

TECNIC 

20 0 01 

LUBRIC 
A ACIÓN 

TECNIC 

200 01 

LIMPIE 
ZA 

A 
TECNIC 

200 01 

LIMPIE A PRACTI 

ZA CANTE 
150 2 

LIMPIE A PRACTI 

ZA CANTE 

150 2 

LIMPIE A PRACTI 

ZA CANTE 

150 2 

LIMPIE PRACTI 

ZA 
·B CANTE 

150 2 

LIMPIE 
ZA 

M 

TECNIC 

150 02 

LIMPIE M 
ZA 

TECNIC 

150 02 

COMPR 
OBACI A PRACTI 

ÓN CANTE 

300 2 

LIMPIE 
ZA 

M PRACTI 
CANTE 

150 2 

LIMPIE PRACTI 

ZA 
M CANTE 

300 2 

LIMPIE PRACTI 

ZA 
M CANTE 

300 2 

LUBRIC A ACIÓN TECNIC 

50 02 

LUBRIC 
ACIÓN A 

TECNIC 

200 01 

LUBRIC A ACIÓN TECNIC 

200 01 

LUBRIC A ACIÓN TECNIC 

200 01 



PROC PERIOD PMTEDE 
S\Jll-l'ARTE ESO o MÁ�UINA 

COMPONEN:rE 

• 

"" 

MANT MODULO Control de pinza 
ENIMI SEMANA OE (debajo del 
ENTO L IMPRESIÓN BALANCIN marcador\ 

MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMANA OE MOJADOR 1era Rodillo dosificador de 
ENTO L IMPRESIÓN unidad moiado31 

MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMANA DE MOJADOR 1 era Rodillo distribuidor 

ENTO L IMPRESIÓN unidad 11.4 

MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMANA DE ENTINTADOR Rodillos de rodadura 
ENTO L IMPRESIÓN 1era unidad del tintero 

Lubricación 
MANT Automática de las 
ENIMI SEMANA LUBRICACIÓN cadenas de barras de 
ENTO L SALIDA AUTOMATICA salida 

MANT MODULO CILINDRO Rodino seguidor de 
ENIMI SEMANA DE IMPRESOR 2DA leva del eje porta 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD inza en el lmoresor 

Rodillo seguidor de 
MANT MODULO leva del eje porta 
ENIMI SEMANA DE TRANSFER 20A pinza en el 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

MANT MODULO Leva del eje porta 
ENIMI SEMANA DE TRANSFER 2DA pinzas en el 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

MANT MODULO CILINDRO Rodillo seguidor de 
ENIMI SEMANA DE IMPRESOR 3RA teva del eje porta 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD tninza en el lmDl"esor 

Rodillo seguidor de 
MANT MODULO leva del eje porta 
ENIMI SEMANA DE TRANSFER 3RA pinza en el 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

MANT MODULO Leva del eje porta 
ENIMI SEMANA DE TRANSFER 3RA pinzas en el 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

MANT MODULO CILINDRO Rodillo seguidor de 
ENIMI SEMANA DE IMPRESOR4TA leva del eje porta 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lninza en el tmoresor 

Rodillo seguidor de 
MANT MODULO leva del eje porta 
ENIMI SEMANA DE TRANSFER 4TA pinza en el 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

MANT MODULO Leva del eje porta 
ENIMI SEMANA DE TRANSFER 4TA pinzas en et 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMANA DE MOJADOR2Da Rodillo dosificador de 
ENTO L IMPRESIÓN unidad mo'ado31 

MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMANA DE MOJADOR 2Oa Rodillo distribuidor 
ENTO L IMPRESIÓN unidad 11.4 

MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMANA DE ENTINTAOOR Rodillos de rodadura 
ENTO L IMPRESIÓN 2Oa unidad del tintero 

MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMANA DE MOJADOR3RA Rodillo dosificador de 
ENTO L IMPRESIÓN unidad moiado31 

PROOEblMIEN:rO 

Lubricar boquillas de engrase 
4 llado Bl 

Lubricar el accionamienlo 

Lubricar el rodillo distribuidor 
11.4 Limpiar las boquillas de 
engrase. lubricar las boquillas 

1 y eliminar la orasa sobrante. 

Lubricar los rodillos de 
rodadura del tintero. limpiar 
el tintero, asegurar la máquina 
impresora. 
Limpiar las boquillas de 

engrase. lado de 
accionamiento y de servicio. 
Lubricar 

Verificar el nivel del deposito 
de aceite. en caso necesario 

laar_,_::llr 

Lubrique la boquilla de 
engrase (1g) en el rodillo de 

levas oon crasa l2 e·es1 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva det eje porta pinzas en el 
transferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase, lubrique 
las boquillas y eliminar la 

larasa sobranle. C2 eiesl 

Limpiar con solvente, luego 
aplicar grasa liquida por toda 
la leva 

Lubrique la boquilla de 
engrase (1g) en el rodillo de 
levas oon crasa. 12 e·esl 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva del eje porta pinzas en el 
transferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase, lubrique 
las boquillas y eliminar la 

lorasa sobrante. (2 eies1 

Limpiar con solvente, luego 
aplicar grasa liquida por tocia 
la leva 

Lubrique la boquilla de 
engrase (1g) en el rodillo de 

levas oon arasa. (2 eiesl 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva del eje porta pinzas en el 
transferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase, lubrique 
las boquillas y eliminar la 
Qrasa sobrante. {2 e·es\ 

Limpiar con solvente, luego 
aplicar grasa liquida por toda 
la leva 

Lubricar el accionamiento 

Lubricar el rodillo distribuidor 
11.4 Limpiar las boquillas de 
engrase. lubricar las boquillas 

lv eliminar la arasa sobrante. 

Lubricar los rodillos de 
rodadura del tintero. Limpiar 
el tintero, asegurar la máquina 
impresora. 
Limpiar las boquillas de 
engrase. lado de 
accionamiento y de servicio. 
Lubricar 

Lubricar el accionamiento 

TIEMPO 
DE 

EJ�';.UC\ 

(Mlns) 
·, . 

1 min 

1 min 

2mins 

1.5mins 

3 mins 

1.5mins 

1.5mins 

2 mins 

1.5mins 

1.5mins 

2 mins 

1.5 mins 

1.5mins 

2 mins 

1 min 

2 mins 

1.5mins 

1 min 

MEDID 
AUXIWAR 

Bomba 
engrasadora. 

Grasa, Elkalub 
r-oc«o 

Grasa Elkalub 
GLS 163. 
Bomba 
enarasadora. 
Pano que no 

desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
enorasadora. 
Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
engrasadora. (6 
boquillas de 
engrasar unid 

Aceite LAS 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 

ra="""'

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
ElkalubGLS 
163. Bomba 
engrasadora. 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
liquida Litio 
, .. _�.
Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
ennra�rlnr.::o 
Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
engrasadora. 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
liquida Litio 
u-e• 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
e--·�-

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
ElkalubGLS 
163. Bomba 
engrasadora. 

Pa!'\o que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
liquida Litio 

, .. -�·
Grasa Elkalub 
GLS 163. 
Bomba 
enarasadora. 
Paf\o que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 

'•-ra••"'-

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
engrasadora. (6 
boquillas de 
engrase)* unid 

Grasa Elkafub 
GLS 163. 
Bomba 
enorasadora. 

FREC!"""'I FRECUE 
TIPO i'"""'' Cot.AJI CRITICI -DE -, ORADO· 

DAD opor•I -... R MANTO - ...... 

-) -..1 

LUBRIC 
ACIÓN A 

TECNIC 

200 o, 

LUBRIC 
ACIÓN M 

TECNIC 

200 o 

LUBRIC 
ACIÓN A 

TECNLC 

200 o 

LUBRIC A ACIÓN 

TECNIC 

50 02 

COMPR 
OBACI A PRACTI 

ÓN CANTE 

150 2 

LUBRIC A ACIÓN 
TECNIC 

200 º' 

LUBRIC A ACIÓN 

TECNIC 

200 º' 

LIMPIE 
ZA 

A 
TECNOC 

200 o, 

LUBRIC A ACIÓN 
TECNIC 

200 o, 

LUBRIC 'A ACIÓN 

TECNIC 

200 º' 

LIMPIE 
ZA 

A 
TECNIC 

200 o, 

LUBRIC A ACIÓN 
TECNIC 

200 o, 

LUBRIC 
ACIÓN A 

TECNlC 

200 º' 

LIMPIE 
ZA A 

TECNIC 

200 o, 

LUBRIC M ACIÓN TECNIC 

200 o 

LUBRIC A ACIÓN 
TECNIC 

200 o 

LUBRIC 
ACIÓN A 

TECNIC 

50 02 

LUBRIC M ACIÓN TECNOC 

200 o 



TIEMPO FRECUENCI FR.:� PROC PERICO PAATEDE DE 
MEDIO TIPO l._! ..... COLO 

1, MAQUINA SIIB.f>ARTE COl!PONENTE PROCEDIMIENTO EJEGUCI DE 
CRITICI -

ORADO ESO o AUXIWAR DAD ...... --'O.N MANTO R 

li 
-- ...... 

-� 
(Mlns) -) (hon•J1 

Pano que no 
desprenda 

Lubricar el rodillo distribuidor pelusas. Grasa LUBRIC MANT MODULO GRUPO 1 1.4 Limpiar las boquillas de Elkalub GLS ACIÓN A 
ENIMI SEMANA DE MOJADOR3RA Rodillo distribuidor engrase, lubricar las boquillas 163. Bomba TECNIC ENTO L IMPRESIÓN unidad 11.4 v eliminar la arasa sobrante. 2mins 200 o 

Lubricar los rodillos de Pano que no 
rodadura del tint8fo. Limpiar desprenda 
el tintero, asegurar la máquina pelusas. Grasa 
impresora. Elkalub GLS LUBRIC 

A 
Limpiar las boquillas de 163. Bomba ACIÓN 

MANT MODULO GRUPO engrase, lado de engrasadora. (6 
ENIMI SEMANA DE ENTINTAOOR Rodillos de rodadura accionamiento y de servicio. boquillas de 

TECNIC ENTO L IMPRESIÓN 3RAunidad del tintero Lubricar 1.5mins engrase)'" unid 50 02 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC 
ENIMI SEMANA DE MOJADOR4TA Rodillo dosificador de Bomba ACIÓN M 

TECNIC ENTO L IMPRESIÓN unidad moiado 31 Lubricar et accionamiento 1 min enarasadora. 200 02 

Pano que no 
desprenda 

Lubricar el rodillo distribuidor �usas. Grasa LUBRIC 
MANT MODULO GRUPO 11.4 Limpiar las boquillas de Elkalub GLS ACIÓN A 
ENIMI SEMANA DE MOJAOOR4TA Rodillo distribuidor engrase, lubricar las boquillas 163. Bomba TECNIC ENTO L IMPRESIÓN unidad 11.4 IY eliminar la orasa sobrante . 1 min 200 02 

lubricar los rodillos de Pat'to que no 
rodadura del tintero. Limpiar desprenda 
el tintero, asegurar la máquina pelusas. Grasa 

Elka1ub GLS LUBRIC impresora. 
163. Bomba ACIÓN A 

Limpiar las boquillas de 
MANT MODULO GRUPO engrase, lado de engrasadora. (6 
ENIMI SEMANA DE ENTINTADOR Rodillos de rodadura accionamiento y de servicio. boquillas de 

TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN 4TA unidad del tintero Lubricar 1.5mins engraset unid 

50 02 

Limpiar y controlar 
funcionamiento; Hacer pasar 
un pliego de impresión por la 

Pliego de LIMPIE máquina y observe el M 
MANT MODULO Sensores del recuadro infonnativo en e, impresión. ZA 

ENIMI SEMANA DE TRANSFER 1RA transferencia (sensor teclado del módulo de 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD de nli- ausente\ im,_,._,;6n ANL 1 5mins 50 SENIOR 

Patm que no 
desprenda 

Limpiar la boquilla de pelusas. Grasa LUBRIC 
A MANT SEMANA engrase, Lubricar la boquilla Elkalub GLS ACIÓN 

PRACTI 
ENIMI L(EN ALIMENTAD TRANSPORTE Cojinetes de eje de de engrase. Eliminar la grasa 163. Bomba CANTE 

ENTO PRODl OR DE PLIEGOS las cintas sobrante de la boouilla. 3mins 200 3 

MANT SEMANA Cirruito de solucion Aire LIMPIE PRACTI 
ENIMI L(EN PERIFÉRIC de mojado: Limpiar las aletas de comprimido ZA 

A CANTE 

ENTO PROO' os TECHNOTRANS Condensador refrioeracion 5mlns 150 3 

MANT SEMANA Circuito de solucion Ake LIMPIE PRACTI ENIMI L(EN PERIFÉRIC de mojado: Filtro de 
comprimido ZA M CANTE 

ENTO PRODl os TECHNOTRANS alcohol LimDiar el filtro 5mins 300 3 

MANT SEMANA Pano que no LIMPIE PRACTI 
ENIMI L(EN Sensor para la altura Limpiar, etiminar residuos de desprenda 

ZA 
--A CANTE 

ENTO PROOl SALIDA SENSORES de la Dila. suoerficie 2mins loelusa. 50 3 

MANT SEMANA Sensor para la Pano que no LIMPIE PAACTI 
ENIMI L(EN velocidad de la pila Limpiar, eliminar residuos de desprenda 

ZA 
A CANTE 

ENTO PRODl SALIDA SENSORES ladoA+B\ sur>erlicle 2mins loelusa. 50 3 

MANT SEMANA Sensor para el borde Pano que no LIMPIE PRACTI 
ENIMI L(EN superior de la pila Limpiar, eliminar residuos de desprenda 

ZA 
A CANTE 

ENTO PRODl SALIDA SENSORES I-A+Bl suoerficie 2 mins lnelusa. 50 3 

Emisores/ 
Receptores de las 

Pano que no barreras LIMPIE 
MANT SEMANA fotoeléctricas desprenda 

ZA 
A 

pelusa. PRACTI 
ENIMI L(EN (Protección contra et Limpiar. eliminar residuos de CANTE 

ENTO PROD\ SALIDA SENSORES acceso\ suoerficie 2mins 50 3 

MANT SEMANA Pano que no LIMPIE PRACTI 
ENIMI L(EN Sensor de cambio de Limpiar, eliminar residuos de desprenda 

ZA 
A CANTE 

ENTO PROD\ SALIDA SENSORES Dila suoerficie 2mins Ioelusa. 150 3 

Cirwito de solucion Comprobar la presión de COMPR MANT SEMANA de mojado: Presión alimentación, Presión de Válvula de OBACI A PRACTI 

ENIMI L(EN PERIFÉRIC de alimentación de entrada de agua Estática(3.3 ci91Te 
ÓN CANTE 

ENTO PROD\ os TECHNOTRANS aaua bar.l Dinámica(2.2 bar.l 5mins 300 3 

MANT SEMANA Verificar estado de Aire COMPR 
PRACTI 

ENIMI L(EN PERIFÉRIC Pulverizador mangueras. si es necesario comprimkio OBACI A CANTE 

ENTO PRODI os PULVERIZADOR Mannueras de nolvo cambiar 9mins ÓN 300 3 

MANT SEMANA Trapo para LIMPIE PRACTI 

ENIMI L(EN ALIMENTAD Sensor del canto Limpiar. eliminar residuos de limpiar ZA 
B CANTE 

ENTO PROD\ OR SENSORES trasero de la e ila suoerficie 2mins 50 3 

MANT SEMANA Trapo para LIMPIE PRACTI 

ENIMI L(EN ALIMENTAD Sensor del canto Limpiar, eliminar residuos de limpiar ZA 
B CANTE 

ENTO PROD\ OR SENSORES delantero de la Pila su.....,.,.cie 2mins 50 3 

MANT SEMANA Trapo para LIMPIE PRAC:TI 

ENIMI L(EN ALIMENTAD Sensor del borde Limpiar, eliminar residuos de limpiar ZA 
B CANTE 

ENTO PROO\ OR SENSORES suoerior de la Dila suoerficie 2mins 50 3 

MANT SEMANA Pano que no LIMPIE PRACTI 

ENIMI L(EN ALIMENTAD TRANSPORTE Rollete del oontrol de Limpiar, eliminar residuos de desprenda 
ZA 

B CANTE 

ENTO PRODl OR OE PLIEGOS lnliAnn doble su..-.--fjcie 2 mins lnAlusa. 50 3 

Pano que no 
MANT SEMANA MODULO Sensor de control de Limpiar, eliminar residuos de desprenda LIMPIE B PRACTI 

ENIMI L(EN DE los bordes delanteros superficie y comprobar la pelusa . Tira de ZA CANTE 

ENTO PROD\ IMPRESIÓN MARCADOR 114 unidl función del sensor. 2mins lno-' 50 3 

MANT SEMANA MODULO Limpie todo el marcador, Pano que no LIMPIE PRACTI 

ENIMI L(EN OE elimando los polvos del papel desprenda ZA B CANTE 

ENTO PRODl IMPRESIÓN MARCADOR MARCADOR 1 v del antimacuJador 9mins I ........ usa. 150 3 

Par.o que no 
MANT SEMANA MODULO Sensor de control de Limpiar, eliminar residuos de desprenda LIMPIE B PRACTI 

ENIMI L(EN DE los bordes laterales superficie y comprobar la pelusa. Tira de ZA CANTE 

ENTO PROD\ IMPRESIÓN MARCADOR lí2 unidl función del sensor .  2mins •n•=I 50 3 

Sensor de control de Pano que no 
MANT SEMANA MODULO pliegos dobles Limpiar, eliminar residuos de desprenda LIMPIE B PRACTI 

ENIMI L(EN OE (Preconlrol del superficie y comprobar la pelusa. Tira de ZA CANTE 

ENTO PRODl IMPRESIÓN MARCADOR IDuAlV'I,, 11 unid\ función del sensor. 2mins '"'� 50 3 



1 
1f1EMFIQ', FRECUENCI FRECUE 

PRQC PERIQD 1FIARTE DE OE TIPO A NCIA 
COI.AS 

SU-ARTE GOIIPQJIENTE PROCEDIIIIENTQ J;JECUCI Ml;DIO DE CRITICI -......... 
ORADO ESQ o MÁQUINA 

1, AUXILIAR CAD ...... _..,, QN MANTO -- ..... 
R 

(llln,) ! (hons) _, 

Pano que no 
MANT SEMANA MODULO Sensor de control de Limpiar. eliminar residuos de desprenda LIMPIE 

PRACTI B ENIMI L(EN DE pliegos sobre superficie y comprobar la pelusa . Tira de ZA CANTE ENTO PRODl IMPRESIÓN MARCADOR 1 oasados 12 undl función del sensor. 2 mins l=nAI 50 3 

Eliminar la suciedad gruesa 
Pincel para MANT SEMANA Bomba de Vaclo de los elementos filtrantes.  LIMPIE 

ENIMI L(EN PERIFÉRIC BOMBA DE Rotativa - Elementos Limpiarlos con aire limpiar. Aire M PRACTI 
ZA CANTE ENTO PRODl os YACIO VTLF250 filtrantes comorimido. 12 mins comprimido. 150 3 

Eliminar la suciedad gruesa 
PinceJ para MANT SEMANA Bomba de Vaclo de los elemenlos filtrantes. LIMPIE 

ENIMI L(EN PERIFÉRIC BOMBA DE Rotativa • Elementos Limpiar1os con aire limpiar . Aire 
ZA 

M PRACTI 

CANTE ENTO PRODl os YACIO 3.140-1 filtrantes comorimido. 1 2 mins comprimido . 150 3 

Eliminar la suciedad gruesa 
Pincel para MANT SEMANA Bomba de Vado de los efementos filtrantes. LIMPIE 

ENIMI L(EN PERIFÉRIC BOMBA DE Rotativa - Elementos Limpiarlos con aire limpiar . Aire ZA M PRACTI 

CANTE ENTO PRODl os YACIO 3.140-2 filtrantes oomorimido . 1 2 mins oomprimido. 150 
MANT Comprobar la sincronización COMPR 
ENIMI MENSUA ALIMENTAD TRANSPORTE de las cintas aspiradoras. Visual OBACI M TECNIC 
ENTO L OR DE PLIEGOS Cintas asfliradoras oorreair si es necesario . 15mins ÓN 50 01 

Grasa LIQUI 
MANT Bomba de vacio MOLYWHITE LUBRIC 
ENIMI MENSUA PERIFÉRIC BOMBA DE rotaUva: Lubricar Rodamientos . SYNTH HT- ACIÓN A 

TECNIC 
ENTO L os YACIO VTLF250 Rodamientos Cambiarlos de ser necesario. 10 mins l�DCA�C 600 01 

MANT MODULO Desmontar la placa de 
Aire COMPR 

ENIMI MENSUA DE aspiracion y limpiar los duetos OBACI A TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN MARCADOR Reo istro lateral de vacio 10 mins oomprimido ÓN 500 01 

Grasa EJkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN 1era unidad 451 lados A V B 5mins eOQrasadora . 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 1era unidad 45 2 lados Av B 5mins 1 ,::,.nnrasadora . 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 1era unidad 453 lados Av B 5mins ennrasadora 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 1era unidad 454 ladosAvB 5mins 1 Annrasadora . 200 01 

Grasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC 

MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 
ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo Tomador de Lubricar soportes de rodillos engrasadora , 2 TECNJC 

ENTO L IMPRESIÓN 1era unidad Tinta 71 lados A y B 3mins ltvv.uiJlas 200 01 

Grasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 

ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Estribos para apartar engrasadora. 2 TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 1era unidad rodillos dadores Lubricar /Lado Av Bl 5mins lhnnuiflas 500 01 

MANT MODULO Mangueras de COMPR 
ENIMI MENSUA DE LAVADO 1RA retomo. residuos de visual OBACI M TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar �ibles fuQas 10 mins ÓN 2 00  01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 2da unidad 451 lados Ay B 5mins ennr.:osadofa. 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de linta Lubricar- soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 2da unidad 452 lados A vB 5mins ennrasadora. 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de Unta Lubricar soportes de rodi!Jos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 2da unidad 453 lados Av B 5mins i .. ...,,. ..... ., ... dor::1. 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinte Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 2da unidad 454 lados A V B 5mins ennrasadora. 200 01 

Grasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 

ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR Rodillo Tomador de Lubricar soportes de rodillos engrasadora, 2 TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 2da unidad Tinta 71 lados A V B 3mins lhnnuillas 200 01 

Grasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 

ENJMI MENSUA DE ENTINTADOR Estribos para apartar engrasadora . 2 TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN 2da unidad rodillos dadores Lubricar llado A v B \ 5mins lhnnuillas 500 01 

MANT MODULO Mangueras de COMPR 
ENIMI MENSUA DE LAVADO 2da retomo. residuos de visual OBACI M TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar oosibles ñ in::t<: 10 mins ÓN 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR 3ra Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN unidad 451 lados Av B 5mins enorasadora. 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSU A DE ENTINT ADOR 3ra Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECl',IIC 

ENTO L IMPRESIÓN unidad 452 lados Av B 5mins 1 Annrasadora . 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSU A DE ENTINTADOR 3ra Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN unidad 453 lados A V B 5mins ennre:osadora. 200 º' 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSU A DE ENTINTADOR 3ra Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN unidad 454 lados Av B 5mins eOQrasadora. 200 01 

Grasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC 

MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 
ENIMI MENSU A DE ENTINTADOR 3ra Rodillo Tomador de Lubricar soportes de rodillos engrasadora. 2 TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN unidad Tinta 71 lados Av B 3mins l-.i., illas 200 01 



TIElíll!O _CIJENC, FRECO� 
PROC PERICO PMTE DE ne MEDIO TIPO A NCtA 

COLAS SUl!.PARTE EJECUCI CRITICI --· ESO o lh�UIN.A COMPONENTE PROCEDIMIENTO AUXILIAR DE DAD ª""'"' -""' 
OIW>O 

0N MANTO - ......
R 

(Mln1J) -1 (h«nJ¡, 
Grasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 

ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR 3ra Estribos para apartar engrasadora . 2 TECNIC ENTO L IMPRESIÓN unidad rodillos dadores Lubricar tlado Av Bl 5mins lvviuilJas 500 01 

MANT MODULO Mangueras de COMPR 
ENIMI MENSUA DE LAVADO 3ra retorno, residuos de visual OBACI M TECNIC ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar oosibles , .. ,..,,., 10mins ÓN 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC 
ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR 4ta Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN M 

TECNIC ENTO L IMPRESIÓN unidad 451 lados AvB 5mins enarasadora. 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC 
ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR 4ta RodiUo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN M 

TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN unidad 452 lados Av B 5mins '""nnr-isadof"a. 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR 4ta Rodillo dador de Unta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO L IMPRESIÓN unidad 453 lados A V B 5mins enara=vvv,:,, 200 01 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR 4ta Rodillo dador de tinta Lubricar soportes de rodillos Bomba ACIÓN TECN1C 

ENTO L IMPRESIÓN unidad 454 lados Av 8 5mins enorasadora. 200 01 

G rasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 

ENIMI MENSUA DE ENTINTADOR 4ta Rodillo Tomador de Lubricar soportes de rodillos engrasadora, 2 TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN unidad Tinta 71 lados Av B 3mins l1,vv,,uillas 200 01 

Grasa Elkalub 
GLS 163. LUBRIC MANT MODULO GRUPO Bomba ACIÓN M 

ENIMI MENSUA DE ENTINTAOOR 4ta Estribos para apartar engrasadora. 2 TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN unidad rodillos dadores Lubricar lLado A v B l 5mins -uitl::i_c:; 500 01 

MANT MODULO Mangueras de COMPR 
ENIMI MENSUA DE LAVADO4ta retomo. residuos de visual OBACI M TECNlC 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar oos ibles tucas 10mins ÓN 200 01 

Grasa LIQUI 
MANT Bomba de vaclo MOLYWHITE LUBRIC 

A ENIMI MENSUA PERIFÉRIC BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTHHT- ACIÓN TECN1C 
ENTO L os VACIO 3.140-1 Rodamientos Cambiar1os de ser necesario. 10mins •-n�•-� 600 01 

Grasa LIQUI 
MANT Bomba de vacío MOLYWHITE LUBRIC 

A ENIMI MENSUA PERIFÉRIC BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACIÓN TECNIC 

ENTO L os VACIO 3.14 0-2 Rodamientos Cambiarlos de ser necesario. 10 mins ·-��·-� 600 01 

MANT Comprobar la sinaonización COMPR 
ENIMI MENSUA ALIMENTAD TRANSPORTE de las cintas aspiradoras, Visual OBACI M TECNIC 
ENTO L OR DE PLIEGOS Cintas ase iradoras 1 NWTPnir si es necesario. 15mins ÓN 50 º' 

MANT Limpiar los sopladores y Trapo para LIMPIE ENIMI MENSUA ALIMENTAD Generado< sopladores de verificar que asten en buen limpiar. Visual ZA M TECNIC 

ENTO L OR electrostatico ionizado estado . 5 mins 500 º' 

Limpiar la aemallera (1) de 
los sopladores laterales.. Pincel para LIMPIE MANT Extienda un poco de aceite 1/mpíar. Pincet ZA M 

ENIMI MENSUA ALIMENTAD CABEZAL Cremallera de los con un pincel en la aemallera para aceite. TECNIC 
ENTO L OR ASPIRADOR sooladores laterales lm. Lubrioue 10mins 500 º' 

MANT COMPR 
ENIMI MENSUA ALIMENTAD TRANSPORTE Revisión del estado, cambio Visual. Gula DBACI A TECNIC 
ENTO L OR DE PLIEGOS Gula Imantada si es necesario 3mins ÓN 500 º' 

MANT Revisar y realizar LIMPIE ENIMI MENSUA Válvula de Paso del mantenimiento (limpleza ) de Herramientas 
ZA 

M TECNIC 
ENTO L SALIDA FRENO Freno de salida la válvula de oaso 30 mins 600 º' 

Destornillador. COMPR MANT Aire OBACI A ENIMI MENSUA PERIFÉRIC Pulverizador - comprimido o ÓN ENTO L os PULVERIZADOR Toberas cheouear estado 90 mins asoiradora 600 SENIOR 

MANT COMPR 
ENIMI MENSUA PERIFÉRIC Pulverizador - Visual OBACI A 

ENTO L os PULVERIZADOR Fluidizactón Contr<Mar la fluidización 30 mins ÓN 600 SENIOR 
GrasaLIQUI 

MANT Bomba de vacfo MDLYWHITE LUBRIC 
A ENIMI MENSUA PERIFÉRIC BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACIÓN TECNIC 

ENTO L os VACIO VTLF 250 Rodamientos Cambiarlos de ser necesario. 10mins lnoc ,ac 600 º' 

Grasa LIQUJ 
MANT Bomba de vacío MOLYWHITE LUBRIC 

A ENIMI MENSUA PERIFÉRIC BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACIÓN TECNIC 
ENTO L os VACIO 3.140-1 Rodamientos cambiarlos de ser necesario. 10mins lnoc•ac 600 º' 

Grasa LIQUI 
MANT Bomba de vacfo MOLYWHITE LUBRIC 

A ENIMI MENSUA PERIFÉRIC BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACIÓN TECNIC 
ENTO L os VACIO 3.140-2 Rodamientos Cambiarlos de ser necesario . 10mins , ___ ·-- 600 º' 

MANT MODULO Desmontar la placa de Aire COMPR 
ENIMI MENSUA DE aspiracion y limpiar los duelos oomprlmido OBACI A TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN MARCADOR Re<1 istro laleral de vacio 10mins ÓN 500 º' 

MANT MODULO Mangueras de COMPR PRJ\CTI 
ENIMI MENSUA DE LAVADO 1RA retomo, residuos de visual OBACI M CANTE 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar �bles h�s 10mins ÓN 200 1 

MANT MODULO Rolowash, COMPR PRACTI 
ENIMI MENSUA DE LAVADO 1RA Revision general, limpieza de 

trapo 
OBACI CANTE 

ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Bombas de drenado duetos 20 mins ÓN M 500 2 

MANT MODULO COMPR 
ENIMI MENSUA DE Ruedas de barra de Revisión y cambio si es Visual OBACI TECNIC 
ENTO L IMPRESIÓN MARCADOR introducción necesario 5mins ÓN M 500 º' 

MANT MODULO Mangueras de COMPR PRACTI 
ENIMI MENSUA DE LAVAD02da retomo. residuos de visual OBACI M CANTE 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar oosibles F. ln"'2Ce 10mins ÓN 200 ' 

MANT MODULO Mangueras de COMPR PRACTI 
ENIMI MENSUA DE LAVAD03ra retomo. residuos de visual OBACI M CANTE 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar rvl.c:.ibles h ..-=.q 10mins ÓN 200 1 

MANT MODULO Mangueras de COMPR PRACTI 
ENIM 1 MENSU A DE LAVA004ta relamo. residuos de visuaJ OBACI M CANTE 
ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD lavado Revisar -•bles " ....... .,, 10mins ÓN 200 1 

MANT MODULO Aira LIMPIE ENIM 1 MENSU A DE TANQUE DE Filtro de alimentación 
tlt,Jtt�Jttldt,. ZA 

M TECNIC 
ENTD L IMPRESIÓN LAVADO del..........,.nte Lim1Jiar 5 mins 500 º' 
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A 
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Aire 
comprimido, LIMPIE MANT MODULO llave de dos 

ENIMI MENSUA DE TANQUE DE Limpiar el Filtro. sustituir Bocas 30- ZA 
TECNIC ENTO L IMPRESIÓN LAVADO Filtro de ,.,..ua cuando este mlN sucio 5 mins 32mm M 500 03 MANT MODULO COMPR 
PRACTI ENIMI MENSUA DE LAVAD02DA Revision general, limpieza de Rotowash, 

trapo OBACI CANTE ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Bombas de drenado duetos 20 mins ÓN M 500 ' MANT MODULO COMPR 
PRACTI ENIMI MENSUA DE LAVADO 3RA Revision general. limpieza de Rotowash, 

trapo OBACI CANTE ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Bombas de drenado duetos 20 mlns ÓN M 500 ' 
MANT MODULO COMPR 

PRACTI ENIMI MENSUA DE LAVAD04TA Revision general. limpieza de Roto wash, 
trapo OBACI CANTE ENTO L IMPRESIÓN UNIDAD Bombas de drenado duetos 20 mins ÓN M 500 ' 

Leva del tubo de PaOO que no 
MANT DISPOSITIV aspiración y el desprenda LUBRIC 

A 
ENIMI MENSUA O DE PALANCA cojinete de la palanca pelusas. Bomba ACIÓN 
ENTO L VOLTEO GIRATORIA lratoria Lubricar 5mins engrasadora. 500 SENIOR 
MANT DISPOSITIV 

Pincel para LUBRIC ENIMI MENSUA O DE PALANCA Muelles de la palanca A 
ENTO L VOLTEO GIRATORIA iratoria Lubricar. 5mins aceite ACIÓN 500 SE.NIOR 

Pano que no 
MANT DISPOSITIV Palanca entre el desprenda LUBRIC 

A 
ENIMI MENSUA O DE árbol giratorio y el pelusas. Bomba ACIÓN 

engrasadora. TECNIC ENTO L VOLTEO ARBOL DE PINZA árbol rvv1e ninzas Lubricar. 5mins 500 03 

MANT DISPOSITIV Mando de levas del 
Pincel para LUBRIC ENIMI MENSUA O DE érbol giratorio y d� 
aceite ACIÓN A TECNIC ENTO L VOLTEO ARBOL DE PINZA tubo de asri iración Lubricar Smlns 500 03 

Pat\o que no 
MANT DISPOSITIV Cojinetes y rollete de desprenda LUBRIC 

A ENIMI MENSUA O DE leva de apertura de pelusa. bomba ACIÓN TECNIC ENTO L VOLTEO ARBOL DE PINZA las oinzas Lubricar 5mins ennrasadora 500 03 

Pano que no 
MANT DISPOSITIV desprenda LUBRIC 

A 
ENIMI MENSUA O DE Rollete de leva pelusas. pistola ACIÓN 

engrasadora. TECNIC ENTO L VOLTEO ARBOL DE PINZA disoositivo de volteo Lubricar 5mins 500 03 

Pano que no 
MANT DISPOSITIV desprenda LUBRIC 

A ENIMI MENSUA O DE Cojinetes de los Limpiar y lubrica,, no dejar pelusa. bomba ACIÓN TECNK: 
ENTO L VOLTEO ARBOL DE PINZA érboles CJ iratorios 1 nrasa awmulada. 5mins ennrasadora 500 03 

Limpiar las cadenas (1 ). Dejar Pincel para 
que se sequen las cadenas. llmplar. Pano 
Soplar minuciosamente con que no LIMPIE 

M aíre comprimido las cadenas desprenda ZA 

MANT secas. Aplicar aceite con un pelusas. PI� 
PRACTI 

ENIMI BIMENS pincel en las cadenas de la para aceite. CANTE 
ENTO UAL SALIDA PILA DE SALIDA Cadenas de la ,. lla lnlla 11\ íladoA+B\. 30 mins 1000 1 

Pincel para 
MANT limplar, LIMPIE 

M PRACTI 
ENIMI BIMENS Guia d� elevador de Limpiar el dispositivo de gula Detergente para ZA CANTE 

ENTO UAL SALIDA PILA DE SALIDA leilas. de$ elevador��"'""' nilas. 10mins tinta. 1000 1 

Limpie las boquillas de 
engrase (1) (1-de 
accionamiento ). Lubricar las 
boquillas de engrase ( 1) (lado Pal'\o que no 
de accionamiento) con grasa. desprenda LUBRIC 

A Eliminar la grasa sobrante de pelusas. Bomba ACIÓN 
las boquillas de engrase. engrasadora. 

Rollete de leva del Controlar en las próximas 
PRACTI ENIMI BIMENS SISTEMAS DE eje porta pinzas en la horas de servicio en las CANTE 

ENTO UAL SALIDA PINZAS salida ._ __ uillas de e 10mins 1000 ' 
Pincel para 
limpiar. Pano LIMPIE MANT Limpie el pc:Mvo de papel y que no ZA M PRACTI 

ENIMI BIMENS SISTEMAS DE Barras de pinzas y el antimaculador de las pinzas y desprenda CANTE 

ENTO UAL SALIDA PINZAS eie del árbol. 30 mins 1.-.oiusas. 1000 ' 
MANT Visual, CAMBI PRACT/ 
ENIMI BIMENS Elemento filtrante del cambio de 01 filtro de vacio herramientas o 

M CANTE 

ENTO UAL SALIDA FILTROS freno de nti-,os SJA 13118 10mins 1000 '
MANT Visual, CAMBI PRACTI 
ENIMI BIMENS Elemento filtrante del cambio de 01 filtro de prosión herramientas o 

M CANTE 

ENTO UAL SALIDA FILTROS iaualador de n1¡-- SJA 1699 10mins 1000 '
MANT Visual, CAMBI PRACT, 
ENIMI BIMENS Elemento filtrante del Cambio de 01 filtro de presión herramientas o 

M CANTE 

ENTO UAL SALIDA FILTROS bastidor de Soolado SJA 1699 10 mins 1000 ' 

Grasa Elkalub 
MANT MODULO Arbol de Lubricar la boquilla de GLS 163. LUBRIC 

A 
ENIMI BIMENS DE accionamiento de las engrase lado B. Ellminar la Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO UAL IMPRESIÓN MARCADOR loufas delanteras 1 --sa sobrante. 3mins ennrasadora. 1000 01 

Grasa EJkalub 
MANT MODULO Barra de Lubricar la boquilla de GLS 163. LUBRIC 

A 
ENIMI BIMENS DE acoplamiento de los engrase lado B. Eliminar la Bomba ACIÓN TECNIC 

ENTO UAL IMPRESIÓN MARCADOR tacones de cubrición lnrasa sobrante. 3mins ennrasadora. 1000 º' 

Lubricar la boquilla de Grasa Elkalub engrase lado B. Eliminar la GLS 163. LUBRIC MANT MODULO Arbol de las marcas grasa sobrante. (3 boquilla de Bomba ACIÓN A 
ENIMI BIMENS DE delanteras y los engrase). Eliminar la grasa 

engrasadora. TECNIC 

ENTO UAL IMPRESIÓN MARCADOR tacones de rubrición sobrante. 4 mins 1000 01 

MANT MODULO COMPR 
ENIMI BIMENS DE Indicadores de Comprobar los indicadores de Visual OBACI M TECNIC 

ENTO UAL IMPRESIÓN SEGURIDAD ISA<'!Uridad. I-uridad. 5mins ÓN 1000 02 

Desplazar los aspiradores 
MANT Aspiradof'es transportadores hacia abajo. Pincel para LIMPIE 

A PRACTI 

ENIMI BIMENS ALIMENTA D CABEZAL transportadoíes hasta el tope. Limpiar (8 limpiar ZA CANTE 

ENTO UAL OR ASPIRADOR INentosas + Toberas1 unidades'. 2 0mins 1000 ' 

Pincel para 
MANT Husillo de limpiar, pincel LUBRIC 

A PRACTI 

ENIMI BIMENS ALIMENTA D CABEZAL accionamteflto dffl Limpiar y lubricar en la para aceite. ACIÓN CANTE 

ENTO UAL OR ASPIRADOR cabeza] a!Ulirador 1 ........ .,ici6n delantera v trasera. 10mins Tonna 68 1000 ' 
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Alicate para 
anillo de 
seguridad 
interior recto, COMPR 
extractor de OBACI A 
rodillos. trapo ÓN 

Desmontar. limpiar y montar para limpiar, 
ENIMI BIMENS ALIMENTAD CABEZAL el rodillo de mando. quitar MS200 TECNIC ENTO UAL OR ASPIRADOR Rodillo de mando residuos v Dolvo 20 mins ·-·· 1000 02 

MANT Soplador bajo la 
Aire ENIMI BIMENS ALIMENTAD TRANSPORTE mesa de las cintas LIMPIE A comprimido. ZA TECNIC ENTO UAL OR DE PLIEGOS asoiradoras Limoiar 5mins 1000 02 

Uave 
oombinada del 

27, 
destornillador COMPR hexagonal con OBACI M 
cabezal ÓN Controlar el nivel de aceite. Si esférioo del 5. 

MANT el nivel de aceite no es el Aceite 
ENIMI BIMENS ALIMENTAD prescrito (romo mínimo la lubricante CLP TECNIC 
ENTO UAL OR ENGRANAJE Nivel de Aceite mitad\ reUenar oon aceite. 3 mins 1100 1000 o, 

Pincel para 

limpiar. Pincel 
para aceite., 
aceite FLC 675 LIMPIE 

M R+S ZA 
MANT Dispositivo de gula (limpiador). 
ENIMI BIMENS ALIMENTAD PILA DE del elevador para Limpiar y verificar estado de Tonna 68 TECNIC 
ENTO UAL OR ENTRADA lnilas. ventiladores 10 mins '""""-"'-' 1000 º' 

1 Limpiar las cadenas de la pila 
(1 ). Dejar que se sequen las 
cadenas de la pila. Sople Pincei para 
minuciosamente con aire limpiar. Pincel LIMPIE comprimido las cadenas para aceite. ZA M 

secas de la pila. Extienda Tonna 68 MANT aceite con un pincel en las (lubricante) 
PRACTI ENIMI BIMENS ALIMENTAD PILA DE cadenas de la pila ( 1) {lado CANTE 

ENTO UAL OR ENTRADA Cadenas de la e ila A+Bl. 10 mins 1000 2 

Con�ar si la hoja de 
revestimiento tiene daf\os y si COMPR 

PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACI M 

UCCI BIMENS DE PORTAPLANCHA Hoja de superficie al cilindro porta ÓN MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN 1RAUNIDAD revestimiento lMica\ lolanchas. 6mins 200 ISTA 
Pat'\o que no 

PROD MODULO Mordaza de sujeción Limpiar los residuos de tinta y desprenda LIMPIE A UCCI BIMENS DE LAVADO 1RA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Contacto de Dlancha de la Dlancha. 15mins comnrimido 200 ISTA 
Limpiar los residuos de tinta y 

Pano que no Mordaza de sujeción polvo de papel del rodillo de 
PROD MODULO de la ptancha - apriete APL. comprobar la desprenda LIMPIE A 
UCCI BIMENS DE LAVADO 1RA Rodillo de apriete - suavidad de movimiento del pelusas. Aire ZA 

comprimido. MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD APL rodillo de aoriete APL 15mins 200 ISTA 
PROD MODULO COMPR 
UCCI BIMENS DE LAVAD01RA Revisión del estado • cambio Visual OBACI "M MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Radeta de lavado si es necesario 5mins ÓN 200 ISTA 
Contro4ar si la hoja de 
revestimiento tiene dat\os y si COMPR 

PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACI M 

UCCI BIMENS DE PORTAPLANCHA Hoja de superficie al cilindro porta ÓN MAQUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN 20A UNIDAD revestimiento tMical l™anchas. 6mins 200 ISTA 
Pat\o que no 

PROD MODULO Mordaza de sujeción Limpiar los residuos de tinta y desprenda LIMPIE A UCCI BIMENS DE LAVA0O2DA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAQUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Contacto de Dlancha de la alancha. 15mins oomrvimido. 200 ISTA 
Limpiar los residuos de tinta y Paf\o que no Mordaza de sujeción polvo de papel del rodillo de desprenda LIMPIE PROD MODULO de la plancha - apriete APL, comprobar la pelusas. Aire ZA A 

UCCI BIMENS DE LAVADO2DA Rodillo de apriete - suavidad de movimiento del MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD APL rodillo de apriete APL 15mins comprimido. 200 ISTA 
PROD MODULO COMPR 
UCCI BIMENS DE LAVADO2DA Revisión del estado • cambio Visual OBACI M MAQUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Radeta de lavado si es necesario 5mins ÓN 200 ISTA 
Controlar si la hoja de 
revestimiento tiene danos y si COMPR 

PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACI M 
UCCI BIMENS DE PORTAPLANCHA Hoja de superficie al cilindro porta ÓN MAQUJN 

ÓN UAL IMPRESIÓN 3RA UNIDAD revestimiento IMical lnlanchas. 6mins 200 ISTA 

Pal\o que no 
PROD MODULO Mordaza de sujeción Limpiar los residuos de tinta y desprenda LIMPIE A UCCI BIMENS DE LAVADO3RA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAQUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Contacto de Dlancha de la lancha. 15mins comorimido. 200 \STA 
Limpiar los residuos de tinta y Pano que no Mordaza de sujeción polvo de papel del rodillo de 

PROD MODULO de la plancha - apriete APL, comprobar la desprenda LIMPIE A 
UCCI BIMENS DE LAVADO3RA Rodillo de apriete - suavidad de movimiento del pelusas. Aire ZA 

MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD APL rodillo de aoriete APL 15mins comprimido. 200 ISTA 
PROD MODULO COMPR 
UCCI BIMENS DE LAVADO3RA Revisión del estado , cambio Visual OBACI M MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Radeta de lavado si es necesario 5mins ÓN 200 ISTA 
Con�ar si la hoja de 
revestimiento tiene daf\Qs y si COMPR 

PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACI M 

UCCI BIMENS DE PORTAPLANCHA Hoja de superficie al cilindro porta ÓN MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN 4TA UNIDAD revestimiento (Mical •Dianches. 6mins 200 ISTA 
Pat\oque no 

PROD MODULO Mon:taza de sujeción Limpiar los residuos de tinta y desprenda LIMPIE A UCCI BIMENS DE LAVA0O4TA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAOUIN 

ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Contacto de Dlancha de la olancha. 15mins comorimido. 200 ISTA 

Limpiar los residuos de tinta y Par.o que no Mordaza de sujeción polvo de papel del rodillo de despt"enda LIMPIE PROD MODULO de la plancha - apriete APL. comprobar la pelusas. Aire ZA A 
UCCI BIMENS DE LAVADO4TA Rodillo de apriete - suavidad de movimiento del MAQUIN 

_ÓN _UAL IIMPRESIÓN UNIDAD APL r:odillo de a�e APl t5m1ns oomprimido. 200 ISTA 
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PROD MODULO COMPR 
UCCI BIMENS DE LAVAD04TA Revisión� estado . cambio Visual OBACI M MAOUIN 
ÓN UAL IMPRESIÓN UNIDAD Radeta de lavado si es necesario 5mins ÓN 200 ISTA 

Bomba 
MANT engrasadora. LUBRIC 
ENIMI TRIMES RODILLO DE Lubrique las boquillas de Grasa. Elkalub ACIÓN A 

TECNIC ENTO TRAL SALIDA ASPIRACIÓN Aiuste del formato enorase fA+B\ • 5 ........,uillas 10mins GLS 163. 2000 01 

Verificar si el nivel de aoeile 
Visual, aceite MANT esta correcto. en caso COMPR 

ENIMI TRIMES PERIFÉRIC LUBRICACIÓN Lubricacion central: contrario verificar posibles Elkalub LFC OBACI M 
ÓN TECNIC 

ENTO TRAL os CENTRAL nivel de aceite ""'as v rellenar 30mins 1100 3000 01 
MANT 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Bomba de vacio Cambio de 02 filtros de vado Visual, CAMBI 

A herramientas o 
TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO DVT 3.14 BV31 SJA 1340 10 mins 01 
MANT 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Cambio de 01 filtro de presión Visual, CAMBI A TECNIC 
ENTO TRAL os VACIO FILTRO PRESIÓN SJA 1959 5mins herramientas o 

º' 

MANT 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Bomba de vado Cambio de 01 filtro de vacio Visual, CAMBI A herramientas o 

TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO DVTLF 250 BV30 SJA 1593 5mins 01 
MANT 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Cambio de 01 filtro de presión Visual, CAMBI 

A TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO FILTRO PRESIÓN SJA 1592 5mins herramientas o 01 
MANT 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Bomba de vacio Cambio de 02 filtros de vacio Visual. CAMBI 

.A herramientas o 
TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO KVT 3. 14 BV 29 SJA 1340 5mins 01 
MANT 

Visual. ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Cambio de 01 filtro de presión CAMBI A herramientas o 
TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO FILTRO PRESIÓN SJA 1959 5mins 01 
Bomba de vacio 

MANT rotativa DVT3.14 : COMPR 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Paletas comprobar Verificar Paletas. Cambiartas Visual OBACI A 

ÓN TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO anchura de ser necesario 30 mins 3000 01 
Bomba de vacío 

MANT rotativa VL T 250: COMPR 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Paletas comprobar Verificar Paletas . Cambiartas Visual OBACI A 

ÓN TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO anchura de ser necesario 30 mins 3000 01 
Bomba de vacfo COMPR MANT rotativa KVT 3. 14: 

ENIMI TRIMES PERIFÉRIC BOMBA DE Paletas comprobar Verificar Paletas. Cambiarlas Visual OBACI A 
ÓN TECNIC 

ENTO TRAL os VACIO anchura de ser necesario 30 mins 3000 01 

MANT Comprobar visualmente las Oesarmador COMPR 
ENIMI TRIMES PERIFÉRIC Secador: Conexiones conexiones eléctricas. estrella o plano. OBACI A 

Cinta Aistante ÓN TECNIC 

ENTO TRAL os SECADOR eléctricas. A"ustartas 20 mins 3000 02 
MANT Secador: Aire LIMPIE ENIMI TRIMES PERIFÉRIC lntercambiador de Limpiar con aire comprimido comprimido ZA A TECNIC 

ENTO TRAL os SECADOR calor el refrioerador. 10mins 3000 02 
Secador: 

MANT condensador del Aire LIMPIE 
A ENIMI TRIMES PERIFÉRIC sistema de comprimido ZA TECNIC 

ENTO TRAL os SECADOR Refriaerante Umaiar 5mins 3000 02 

MANT Secador: Tuberlas Comprobar visualmente la COMPR 
VisuaJ . OBACI ,A ENIMI TRIMES PERIFÉRIC conductoras de hermeticidad. SI es necesario ÓN TECNIC 

ENTO TRAL os SECADOR ¡......,,..,ión. aorelar las iunturas. 5mins 3000 02 
MANT Visual. CAMBI ENIMI TRIMES PERIFÉRIC Soplador SV 5.1050 herramientas o 

A TECNIC 

ENTO TRAL os SOPLADOR SPOS Cambio de 01 filtro de oresión 5mins 3000 02 
MANT Visual. CAMBI ENIMI TRIMES PERIFÉRIC Soplador SV 5. 1050 herramientas o 

A TECNIC 

ENTO TRAL os SOPLADOR SP 07 Cambio de 01 filb-o de �ión 5mins 3000 02 
Limpiar las ranuras de 
ventilación con un aspirador 
de polvo. Prestar atendón a LIMPIE que la Sllciedad no caiga Aspirador. 

ZA 
M 

MANT Ranura de adentro de la maquina 
PRI\CTI 

ENIMI TRIMES PERIFÉRIC TABLERO ventilación de los impresora ni del armario CANTE 

ENTO TRAL os ELECTRICO armarios elécbicos eléctrico. 30 mins 3000 1 
MANT 

CAMBI PRI\CTI 

ENIMI TRIMES PERIFÉRIC LUBRICACIÓN Lubricación central: Cambio de filtro de aceite de Filtro 10u 
o 

CANTE 

ENTO TRAL os CENTRAL FILTRO de n,n<>& n•=I 5mins M 1 
MANT MODULO Arbol de las marcas COMPR 
ENIMI TRIMES DE delanteras y los Revisar alineamiento Visual, regla OBACI A 
ENTO TRAL IMPRESIÓN MARCADOR tacones de cubrición trYWclón cero frontal} 60 mins ÓN 3000 SENIOR 

MANT MODULO Arbol de las marcas Reloj COMPR 
ENIMI TRIMES DE delanteras y los OBACI B 
ENTO TRAL IMPRESIÓN MARCADOR tar.nnes de cubrición Revisar ...,,,,...,,,.elismo 60 mins comparador 

ÓN 6 00 SENIOR 

MANT MODULO GRUPO COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJADOR 1era Acople de Rodillo OBACI 
ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad mo·ador Verificar el estado 5mins VisuaJ ÓN A 2000 SENIOR 

MANT MODULO Faja de transmisión Visual, faja COMPR 
ENIMI TRIMES DE del accionamiento Revisión del estado, cambio OBACI A TECNIC 

ENTO TRAL IMPRESIÓN MARCADOR del reaistro lateral si es necesario 10mins 16T 5I330 ÓN 3000 02 
MANT MODULO GRUPO COMPR 

PRACTI 

ENIMI TRIMES DE MOJADOR 1 era Deposito de Revisión y/O cambio de forro OBACI CANTE 

ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad humectante térmico 10mins Visual ÓN M 2000 1 
MANT MODULO GRUPO Faja de transmisión COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJADOR 1 era de sistema de Revisión del estado, cambK> OBACI TECNIC 

ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad humectación si es necesario 5mins Visual ÓN M 2000 º' 

MANT MODULO COMPR 
ENIMI TRIMES DE Escobilla del Revisión y cambio si es Visual OBACI TECNIC 

ENTO TRAL IMPRESIÓN MARCADOR marcador necesario 30mlns ÓN M 3000 02 
MANT 

VJSU.aJ, aire COMPR 
ENIMI TRIMES MOTOR Motor principal • Revisar funcionamiento, OBACI TECNIC 

ENTO TRAL MAQUINA PRINCIPAL Funcionamiento limoieza interna 6 0  mins comprimido ÓN M 01 
MANT COMPR 
ENIMI TRIMES MOTOR VisuaJ. OBACI TECNIC 

ENTO TRAL MAQUINA PRINCIPAL Motor orincioal. Fa·a Revisar estado 30 mios ÓN M 02 
MANT COMPR 
ENIMI TRIMES CABE2AL Tiempo del Visual OBACI M 
ENTO TRAL MAQUINA ASPIRADOR aJimentadof Revisar la sJnaonización 30mins ÓN 3000 SENIOR 

Visual, 
MANT 

::::o�&;��to 
herramientas. CAMBI 

M �TO 

ENIMI TRIMES TRANSPORTE filtro de presión o CANTE 

ENTO TRAL MAQUINA DE PLIEGOS filtrante Cambio de 01 filtro de,....._,...,... 5mins SJA 1699 200 ' 
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MANT Visual, faja COMPR 
ENIMI TRIMES TRANSPORTE Faja de transmisión Revisión del estado, cambio HTD4 25-5M- OBACI A TECNIC 
ENTO TRAL MAQUINA DE PLIEGOS del rodillo introductor si es necesario 10mins 15CXP ÓN 3000 02 

MANT MODULO GRUPO COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJAOOR 2da Acople de Rodillo OBACI 
ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad moiador Verificar el estado 5mins Visual ÓN A 2000 SENIOR 
MANT MODULO GRUPO COMPR 

PRACTI ENIMI TRIMES DE MOJADOR 2da Deposito de Revisión y/0 cambio de forro OBACI 
ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad humectante ténnico 10mins Visual ÓN M 2000 1 
MANT MODULO GRUPO Faja de transmisión COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJADOR 2da de sistema de Revisión del estado. cambio OBACI TECNIC 
ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad humectación si es necesario 5mins Visual ÓN M 2000 o 1 
MANT MODULO GRUPO COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJADOR 3ra Acople de Rcx:iillo OBACI 
ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad mo·ador Verificar el estado 5mins Visual óN A 2000 SENIOR 

MANT MODULO GRUPO COMPR 
PRACTI ENIMI TRIMES DE MOJADOR 3ra Deposito de Revisión y/O cambio de forro OBACI CANTE 

ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad humectante térmico 10mins Visual ÓN M 2000 1 
MANT MODULO GRUPO Faja de transmisión COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJADOR 3ra de sistema de Revisión del estado. cambio OBACI TECNIC 

ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad humectación si es necesario 5mins Visual ÓN M 2000 o, 

MANT MODULO GRUPO COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJAOOR4ta Acople de Rodillo DBACI 
ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad moiador Verificar et estado 5mins Visual ÓN A 2000 SENIOR 

MANT MODULO GRUPO COMPR 
PRACTI ENIMI TRIMES DE MOJADOR4ta Deposito de Revisión y/O cambio de forro OBACI CANTE 

ENTD TRAL IMPRESIÓN unidad humectante térmico 10mins Visual ÓN M 2000 1 
MANT MODULO GRUPO Faja de transmisión COMPR 
ENIMI TRIMES DE MOJADOR4ta de sistema de Revisión del estado. cambio OBACI TECNIC 

ENTO TRAL IMPRESIÓN unidad humectación si es necesario 5mins Visual ÓN M 2000 o, 

PRDD Aspiradores Desplazar los aspiradores Pincel para LIMPIE 
A UCCI TRIMES ALIMENTAD CABEZAL separadores sepadores hacia abajo. hasta limpiar ZA MAOUIN 

ÓN TRAL OR ASPIRADOR INentosas + Toberas) el tope. Limpiar (4 unidades}. 5mins 1000 ISTA 

Formato de 
medición de CDMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de Desmontar, medir el diámetro, franja, pfantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE MOJADOR 1 era agua 402 engrase. montaje y para medir ÓN 
liras, pie de rey. MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad I1120.s mm\ calibración 10 mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dosificador de Desmontar. medir el diámetro. franja, plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE MOJADOR 1 era agua 31 engrase, montaje y para medir ÓN 
tiras, pie de rey. MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad l!85mml calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo T amador de Desmontar, medir el diámetro, franja, plantilla DBACI A 

para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Tinta 71 (71 engrase, montaje y MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad mml caJibración 10 mins tiras. pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar, medir el diámetro. franja. plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Rodillo transferidor engrase, montaje y para medir ÓN 
tiras, pie de rey. MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad 91 n2 mml calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar. medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A 

para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Rodillo transferidor engrase. montaje y MAQ\JIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad 92 (90mm) calibración 10mlns tiras. pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

MODULO GRUPO Desmontar. medir el diámetro. franja, plantilla OBACI A PROD para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Rodillo transferidor engrase. montaje y MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad 93 '75mml caJibración 10mins tiras., pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

MODULO GRUPO Rodillo transferidor Desmontar. medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A PROD para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 94 (72 engrase, montaje y MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad mm) calibración 10mins tiras. pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de linla Desmontar. medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 451 (71 engrase. montaje y para medir ÓN 
MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad mml calibración 10mins tiras. pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta Desmontar. medir el diámetro. franja, plantilla OBACI A PROD para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 452 engrase. montaje y MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad (73 mm) caJibración 10mins tiras, pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de CDMPR 

MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta Desmontar. medir el diámetro. franja, plantilla OBACI A PROD para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTAOOR 453 engrase, montaje y MAO\JIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad lt69mml calibración 10mins tiras, pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de CDMPR 

MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta Desmontar. medir el diámetro. franja. plantilla OBACI A PRDD para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 454 engrase. montaje y MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 1era unidad lt78 mml calibración 10mins tiras. pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

MODULO GRUPO Rodillo dador de franja, plantilla DBACI A PROD para ,nadir ÓN UCCI TRIMES DE MOJADOR 2da agua 402 Limpieza de paredes y MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓ N unidad I(120.Smml so.-.-tes laterales 30mins liras. pie de rey. 500 ISTA 
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Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dosificador de Desmontar. medir el diámetro, franja, plantilla OBACJ A 
UCCI TRIMES DE MOJADOR 2da agua 31 engrase, montaje y para medir ÓN 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 185mm) tiras, ple de rey. MAOU" 

calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo T amador de Oesmonlar, medir et diámetro, franja. plantilla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Tinta 71 (71 engrase, montaje y para medir ÓN 

MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad mml calibración 10mins tiras. pie de rey. 
500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar. medir el diámetro, franja. plantllla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Rodillo transf8fidor engrase, montaje y para medir ÓN 

liras. pie de rey. MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad 91 í72 mml calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar. medir el diámetro, franja. plantilla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Rodillo transferidor engrase, montaje y para medir ÓN 

liras, pie de rey. MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad 92 l90mml calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medlc�n de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar, medir el diámetro. franja. plantilla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR Rodillo transferidor engrase. montaje y 

para medir ÓN 
tiras. pie de rey. MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad 93 (75mm) calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo transferidor Desmontar, medir el diámetro. franja, plantilla OBACI A 
para medir ÓN UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 94 (72 engrase, montaje y MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad mm) calibración 10mins liras. pie de rey. 
500 ISTA 

Formato de 
medfc�n de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta Desmontar, medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 45 1 (71 engrase, montaje y para medir ÓN 

tiras, pie de rey. MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad mml calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de Unta Desmontar, medir el diámetro. franje. plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 452 engrase, montaje y 
para medir ÓN 
tiras, pie de rey. MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad ,l73 mm1 caUbración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta Desmontar. medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 453 engrase, montaje y para medir ÓN 

tiras, pie de rey. MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad ll69mml calibración 10mins 500 ISTA 

' 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta Desmontar, medir el diámetro. franja, plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 454 engrase, montaje y para medir ÓN 
tiras, pie de rey. MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN 2da unidad ll78mm1 calibración 10mins 5 00 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de Desmontar, medir el diámetro. franja. plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE MOJADOR 3ra agua 402 engrase. montaje y 
para medir ÓN 
U ras, pie de rey. MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad (120.5 mml calibración 10mins 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dosificador de franja, plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE MOJADOR 3ra agua 3 1  Limpieza de paredes y para medir ÓN 
MAQUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad (85mm) cnlVVfes laterales 3 0  mins tiras.. pie de rey. 500 ISTA 

Fonnato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo Tomador de Desmontar, medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE ENTlNTADOR 3ra Tinta 71 (71 engrase, montaje y para medir ÓN 
MAOUIN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad mml calibración 10mins tiras., pie de rey. 
500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar, medir el diámetro, franja. plantilla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 3ra Rodillo transferidor engrase. montaje y 

para medir ÓN 
MAQUtN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 91 l72 mml calibración 10mins liras.. pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar, medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 3ra Rodillo transferidor engrase. montaje y para medir ÓN 

MAQU" 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 92 l90mml calibración 10mins liras. pie de rey. 500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Desmontar. medir el diámetro, franja. P,anti/la OBACI A 

UCCI TRIMES DE ENTINT ADOR 3ra Rcxtillo transferidor engrase, montaje y 
para medir ÓN 

MAQUlN 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 93 l75mml calibración 10mins liras. pie de rey. 
500 ISTA 

Formato de 
medición de COMPR 

PROD MODULO GRUPO Rodillo transferidor Desmontar. medir el diámetro, franja, plantilla OBACI A 

UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 3ra 94 (72 engrase, montaje y para medir ÓN 
JAAOU>N 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad mml calibración 10mins tiras. pie de rey. 500 ISTA 



PROC PERIOD P.AATE DE 
SUB-PARTE COMPONENTE ESO o MÁQUINA 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 3ra 451 (71 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 3ra 452 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad (73 mm) 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 3ra 453 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad (69mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 3ra 454 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad (78mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de 
UCCI TRIMES DE MOJADOR41a agua 4 02 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 1120.5 mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dosificador de 
UCCI TRIMES DE MOJADOR 41a agua 3 1  
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad IC85mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo Tomador de 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 41a Tinta 71 (71 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad mml 

PROD MODULO GRUPO 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 4ta Rodillo transferidor 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 91 (72mm) 

PROD MODULO GRUPO 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 41a Rodillo transferidor 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 92 !90mml 

PROD MODULO GRUPO 
UCCI TRIMES DE ENTINT ADOR 41a Rodillo transferidor 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 93 '75mm\ 

PROD MODULO GRUPO Rodillo transferidor 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 41a 94 (72 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 41a 451 (71 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTlNTADOR 4ta 452 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad l(73 mml 

PROD MODULO GRUPO Rodillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 41a 453 

ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad 69mm) 

PROD MODULO GRUPO ROOillo dador de tinta 
UCCI TRIMES DE ENTINTADOR 4ta 454 
ÓN TRAL IMPRESIÓN unidad (78mm) 

MANT MODULO Cojinetes del eje 
ENIMI SEMEST DE TRANSFER 1RA porta pinza en et 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

MANT MODULO Cojinetes del eje 
ENIMI SEMEST DE TRANSFER 2DA porta pinza en el 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD Transferencia 

TIEMPO 
DE 

P.ROCEDIIIIENTO ,EJECUCI 
ON 

(lllns) 

Desmonta,. medir el diámetro, 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar, medir 6' diámetro, 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar, medir el diámetro. 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar, medir el diámetro. 
engrase., montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar, medir el diámetro, 
engrase, montaje y 
caJibración 10mins 

Desmontar, medir el diámetro. 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Limpieza de paredes y 
sonlV"les laterales 30 mins 

Desmontar. medir el diámetro. 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar. medir el diámetro. 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar, medir et diámetro, 
engrase, monlaje y 
calibración 10mins 

Desmontar, medir el diámetro, 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar. medir el diámetro. 
engrase, montaje y 

calibración 10mins 

Desmontar. medir el diámetro, 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar. medir el diámetro, 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Desmontar. medir� diámetro, 
engrase, montaje y 
calibración 10mins 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva det eje porta pinzas en el 
transferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase, lubrique 
las boquillas y eliminar la 

lnr.:llsa sobrante. (2 eiesl 5mins 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva del eje porta pinzas en el 
transferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase, lubrique 
las boquillas y eliminar la 

1 arasa sobrante . (2 e ·esl 5mins 

MEDII:> 
AllXlllAR 

Formato de 
medición de 
franja. plantilla 
para medir 
tiras, pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, planlilla 
para medir 
tiras, pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
liras, pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, P'antilla 
para medir 
tiras. pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras, pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras, pie de rey. 

Fonnato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medlr 
liras, pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
liras. pie de rey. 

Formalo de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras. pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras. pie de rey. 

Formato de 
medlción de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras, pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras, pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras. pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras. pie de rey. 

Formato de 
medición de 
franja, plantilla 
para medir 
tiras, pie de rey. 

Pal'\o que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 

engrasadora. 

Pal'\o que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163, Bomba 

engrasadora. 

FRECUE FRE":""1 
,, 

TIPO NCIA 

DE 
CRITICI -

== ORADO DAD opc,rel 
MANTO '"- ...... 

R 

-1 o-n1 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
W.CUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAQUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAQUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUlN 

500 !STA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUIN 

500 ISTA 

' 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAQUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAQUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAQUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MI\OUIN 

500 ISTA 

COMPR 
OBACI A 

ÓN 
MAOUIN 

500 ISTA 

LUBRIC 
A 

ACIÓN 

TECNIC 

5000 º' 

LUBRIC 
A 

ACIÓN 

TECNIC 

5000 o, 



'i>ARTEDE PROC PERIOD 
SUB-PARTE ESO o 11 ,MAQUlf'lli 

Ir 
1, 

MANT MODULO 
ENIMI SEMEST DE TRANSFER 3RA 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD 

MANT MODULO 
ENIMI SEMEST DE TRANSFER 4TA 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD 

MANT MODULO 
ENIMI SEMEST DE TAMBOR DEL 
ENTO RAL IMPRESIÓN MARCADOR 
MANT 
ENIMI SEMEST ALIMENTAD TRANSPORTE 
ENTO RAL OR DE PLIEGOS 
MANT 
ENIMI SEMEST ALIMENTAD CABEZAL 
ENTO RAL OR ASPIRADOR 

MANT MODULO CILINDRO 
ENIMI SEMEST DE IMPRESOR 1RA 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD 

MANT MODULO CILINDRO 
ENIMI SEMEST DE IMPRESOR 20A 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD 

MANT MODULO CILINDRO 
ENIMI SEMEST DE IMPRESOR 3RA 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD 

MANT MODULO CILINDRO 
ENIMI SEMEST DE IMPRESOR 4TA 
ENTO RAL IMPRESIÓN UNIDAD 

MANT 
ENIMI SEMEST ALIMENTAD 
ENTO RAL OR ENGRANA.JE 
MANT DISPOSITIV 
ENIMI SEMEST O DE 
ENTO RAL VOLTEO ARBOL DE PINZA 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMEST DE ENTINTADOR 
ENTO RAL IMPRESIÓN 1era unidad 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMEST DE ENTINTADOR 
ENTO RAL IMPRESIÓN 2DA unldad 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMEST DE ENTINTADOR 
ENTO RAL IMPRESIÓN 3RA unidad 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI SEMEST DE ENTINTADOR 
ENTO RAL IMPRESIÓN 4TA unidad 

MANT 
ENIMI SEMEST PERIFÉRIC BOMBA DE 
ENTO RAL os VACIO 

MANT 
ENIMI SEMEST PERIFÉRIC BOMBA DE 
ENTO RAL os VACIO 

MANT 
ENIMI SEMEST PERIFÉRIC BOMBA DE 
ENTO RAL os VACIO 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI DE ENTINTADOR 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN 1RA unidad 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI DE ENTINTADOR 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN 2DA unidad 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI DE ENTINTADOR 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN 3RA unidad 
MANT MODULO GRUPO 
ENIMI DE ENTINTADOR 

IFNTO ..,, ·�· 

COMPONENTÉ 

Cojinetes del eje 
porta pinza en el 
Transferencia 

Cojinetes del eje 
porta pinza en el 
Transferencia 

Cojinete del eje porta 
pinzas en el tambor 
del marcador. 

Rueda de Toma 
Faja de transmisión 
del accionamiento 
del cabezal 

Cojinetes dffl eje 
porta pinzas en el 
cilindro imnresor 

Cojinetes del eje 
porta pinzas en el 
cilindro imo,-esor 

Cojinetes del eje 
porta pinzas en el 
cilindro imoresor 

Cojinetes del eje 
porta pinzas en el 
cilindro Impresor 

Aceite en el 
alimentador 

Ejes portapinzas del 
sistema de volteo 

Correderas de Unta 

Correderas de tinta 

Correderas de tinta 

Correderas de tinta 

Bombas de vacio 
rotativas: DVT 3. 14 

Bombas de vacio 

P.ROeEDJMIENTO 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva del eje porta pinzas en el 
lransferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase, lubrique 
las boquillas y eliminar la 

larasa sobrante. {2 eies1 

Lubricar rodillo seguidor de 
leva del eje porta pinzas en el 
transferencia. Limpiar las 
boquillas de engrase. lubrique 
las boquillas y eliminar la 

larasa sobrante. {2 eiesl 

Limpiar las boquillas de 
engrase. Lubricar las 5 
boquillas de engrase (1g) con 
grasa. EJiminar la grasa 
sobrante de las boquillas de 
enarase. 

Revisión del estado, cambio 
si es necesario 

Revisión del estado, cambio 
si es necesario 

Limpiar las boquillas de 

' 

engrase. Lubricar las boquillas 
de engrase con grasa. 
Eliminar la grasa sobrante de 
las h,-,.,,uilJas de encrase. 

Limpiar las boquillas de 
engrase. Lubricar las boquillas 
de engrase con grasa. 
Eliminar la grasa sobrante de 
las .........,uillas de encrase. 

Limpiar las boquillas de 
engrase. Lubricar las boquillas 
de engrase con grasa. 
Eliminar la grasa sobrante de 
las boauillas de enorase. 

Limpiar las boqu\llas de 
engrase. Lubricar las boquillas 
de engrase con grasa. 
Eliminar la grasa sobrante de 
las honuillas de encrase. 
�mb1ar aceite. uuite la tapa. 
Coloque un recipiente debajo 
de la caja de engranajes. 
Suelte el tomillo de vaciado. 
El aceite usado sale. Apriete 
el tomillo de vaciado en 
cuanto haya salido todo el 
aceite usado. 8imine el 
aceite derramado. 

Calibración de las pinzas 

Calibración de correderas de 
tinta 

Calibración de correderas de 
tinta 

Calibración de correderas de 
tinta 

Calibración de correderas de 
tinta 
Revision general. cambio de 
rodajes. empaquetaduras, 
revision de estado de 
manaueras 
Revision general, cambio de 
rodajes, empaquetaduras. 
revision de estado de 

rotallvas: Dvn.F 250 marw,ueras 
RevisSon general, cambio de 
rodajes, empaquetaduras. 

Bombas de vacio revision de estado de 
rotativas: KVT 3.14 mancueras 

Calibración de posición cero 
TINTERO de correderas de tinta 

Calibración de posición cero 
TINTERO de c:orrederas de tinta 

Calibración de posición cero 
TINTERO de correderas de tinta 

Calibración de posición cero 
-··�--- ,� """"'" 

TIEMFlO 
DE 

E.:JEGUCI 
0N 

(Mina) 

5 mins 

5mins 

5mins 

5mins 

10 mins 

5mins 

5mins 

5mins 

5mins 

60 mins 

120 míns 

20 mins 

20 mins 

20 mins 

20 mins 

480mins 

480mins 

480 mins 

60 mins 

60mins 

60 mins 

:en 

MEDIO 

AUXllllAR 

Pafto que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
engrasadora. 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Grasa 
Elkalub GLS 
163. Bomba 
engrasadora. 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Bomba 
engrasadora. 
Elkalub 
GLS163. 5 
boquillas 

Visual, Rueda 

Visual, faja 
1280-8M-3 0 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Bomba 
engrasadora. 
Skalub 
GLS163. 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Bomba 
engrasadora. 
Elkalub 
GLS163. 

Pano que no 
desprenda 
pelusas. Bomba 
engrasadora. 
Elkalub 
GLS163. 

Pano que no 
desprenda 

pelusas. Bomba 
engrasadora. 
Elkalub 
GLS163. 

Recipiente para 
aceite. Guantes 
protectores. 
Destornillador 
hexagonal con 
cabeza esférico 
del 6. 

Visual, 
herramientas 
de calibracion 

Visual, Hand 
Terminal 

Visual, Hand 
Terminal 

Visual, Hand 
Terminal 

Visual, Hand 
Terminal 

Kit de repuesto 

Kit de repuesto 

Kit de repuesto 

Visual. Hand 
Terminal 

Visual, Hand 
Terminal 

Visual. Hand 
Terminal 

Visual, Hand 
,� 

TIF!O 

DE 
MANTO 

LUBRIC 
ACIÓN 

LUBRIC 
ACIÓN 

LUBRIC 
ACIÓN 

COMPR 
OBACI 
ÓN 
COMPR 
OBACI 
ÓN 

LUBRIC 
ACIÓN 

LUBRIC 
ACIÓN 

LUBRIC 
ACIÓN 

LUBRIC 
ACIÓN 

CAMBI 
o 

CALIBR 
ACIÓN 

CALIBR 
ACIÓN 

CALIBR 
ACIÓN 

CALIBR 
ACIÓN 

CALIBR 
ACIÓN 

CAMBI 
o 

CAMBI 
o 

CAMBI 
o 

Calibrac 
ión 

Calibrac 
<>n 

Calibrac 
ión 

Calibrac 

FREC!°"\ FRECUE 

11
. 

NCIA 
COlAB CRITICI -

=:i DAD º-"' º""""
- manto 

R 

-1 _.., 

A 

TECNIC 

5000 º' 

A 

TECNIC 

5000 o, 

A 

TECNLC 

5000 º' 

A TECNIC 

5000 º' 

A TECNIC 

5000 º' 

A 

TECNIC 

5000 º' 

A 

TECNIC 

5000 º' 

A 

TECNIC 

5000 º' 

A 

- TECNIC 

5000 º' 

A 

TECNIC 

5000 º' 

TECNIC 

M 5000 º' 

A TECNIC 

5000 º' 

A TECNIC 

5000 º' 

A TECNIC 

5000 º'

A TECNIC 

5000 º'

M 4000 ..,_,

M 4000 tocnlco2 

M 4000 1Dcnia>2 

A 8000 SEN<OR 

A 8000 SENIOR 

A 8000 SENIOR 

A 



TIEMPI!> FRÉ.CUENCI FRECUE 

DE 
MEDII!> 

TIPO A NCIA 
COLAB PROC PERIOD PARTE DE 

SOB-PARTE COMPONENTE PROCEDIMIENTO '&.IECUGI DE 
CRITICI -·--

ORADO ESO o MA:QUINA AUXILIAR DAD __ ., -...
ON MANtO - .......

R 

!Mina) _, (hora•)1 

MANT MODULO REJAS DE Pano que no LIMPIE ENIMI DE PROTECCIÓN Limpiar rejas, sumergirlas en desprenda ZA ENTO ANUAL IMPRESIÓN 1RA UNIDAD Reias de nrntección Wash 30 mins 1 nelusa Wash. M 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual. CALIBR ENIMI DE LAVADO 1RA herramientas ACIÓN A 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN UNIDAD Mordazas de APL Realizar calibración 60 mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual, CALIBR ENIMI DE LAVADO2DA herramientas ACIÓN A 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN UNIDAD Mordazas de APL Realizar calibración 60mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual. CALIBR ENIMI DE LAVADO3RA herramientas ACIÓN A 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN UNIDAD Mordazas de APL Realizar calibración 60 mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual. CALIBR ENIMI DE LAVADO4TA herramientas ACIÓN A 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN UNIDAD Mordazas de APL Realizar calibración 60 mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT DISPOSITIV Visual, CALIBR ENIMI O DE Ejes portapinzas del Limpieza y Calibración de las herramientas ACIÓN A 

ENTO ANUAL VOLTEO ARBOL DE PINZA sistema de volteo oinzas 120 mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual. CALIBR ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas det Limpieza y Calibración de las herramientas ACIÓN A 

ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 1RA UNIDAD cilindro im� loinzas 30 mlns de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual. CALIBR ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas del Limpieza y Calibración de las herramientas ACIÓN A 

ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 1RA UNIDAD cilindro transfer lcinzas 30mlns de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO REJAS DE Pano que no LIMPIE ENIMI DE PROTECCIÓN Limpiar rejas, sumergirlas en desprenda ZA ENTO ANUAL IMPRESIÓN 2OA UNIDAD Reias de protección Wash 30 mins nAlusa W ash. M 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual, CALIBR ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas del Limpieza y Callbración de las herramientas ACIÓN A 

ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 2DA UNIDAD cilindro impresor l�inzas 30 mins de calibradon 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual, CALIBR ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas del Limpieza y Calibración de las herramienlas ACIÓN A 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 2DA UNIDAD cilindro trensfer inzas 30 mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO REJAS DE Pat\oque no LIMPIE ENIMI DE PROTECCIÓN Limpiar rejas. sumergir1as en desprenda ZA ENTO ANUAL IMPRESIÓN 3RA UNIDAD Reias de orotección Wash 30 mins 1 oelusa Wash. M 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual, CALIBR ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas del Limpieza y Calibración de las herramientas ACIÓN A 
ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 3RA UNIDAD cilindro imoresor olnzas 30 mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual. CALIBR ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas del Limpieza y Calibración de las herramientas ACIÓN A 

ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 3RA UNIDAD cilindro b'ansfer pinzas 30 mins de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO REJAS DE Pano que no LIMPIE ENIMI DE PROTECCIÓN Limpiar rejas, sumergir1as en desprenda ZA ENTO ANUAL IMPRESIÓN 4TA UNIDAD Rejas de protección Wash 30 mins lnPtusa Wash. M 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual, CALIBR ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas del Limpieza y Calibración de las herramientas ACIÓN A 

ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 4TA UNIDAD cilindro imDf'esot loinzas 30 mlns de calibracion 8000 SENIOR 

MANT MODULO Visual, CALIBR 
ENIMI DE ARBOL DE PINZA Eje de pinzas del Limpieza y Calibración de las herramientas ACIÓN A 

ENTO ANUAL IMPRESIÓN DE 4TA UNIDAD cilindro transfer loinzas 30 mins de calibracion 8000 SENIOR 



-,1 -�1 �-1 
� 
� ", 

:�¡· � 
7 

� 

zj � 

�1
� di 
�1
�
n• 

� 
� 1, 
,o, 

'i �-
-�,_,
� ! 

�· 

�1 
37: 

•¡ 

�I� :1
º' 
�¡ 
�-

55¡��· 
�J 

MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCIÓN 
ROLAND 704 
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GRI..PO ENTNTADOR tro 11\hSad 
GRUPO ENTNT"00R TOOAB LAS UNOAOES 

GRUPO ENT'UTA.OOR2d11 I/Tldad 
GRUPO ENTNTADOR TOO AS LAS lt,IDADES 

GRLPOEM™TAD0R 3rn vJcled 
GRlPOENTtlTAOOR-4111.ndad 

SISTEMA. oe VOL re.o 

LAVADO 1RA UNDAD 
LAVADO 1RA �AD 
LAVA004TA '-"DAO 
LAVADO 1RA LNDAO 
LAVAD0 1HA �DAD' 

TRANSFER 1AA UNPAD 
LAVAJ)() 3AA lJ<llAD 
LAVADO 20A UHPAO 

TRANSf'ER 20A UNPAD 
LAVA0020A t.R-IOAO 
LAVADO 20A UNO AD 
LAV.\00 20A UNOAO 
LAVADO IAA UNDAO 
LAVADO 20A UNDAO 
LAVADO 3RA UNDAO 

TRANSPER JRA UNOAD 
LAVADO 3RA LINDAD 
l,WAOO 3RA I.J,IOAO 
LAVADO JRA l.tiOAD 

11.:AACAOOA 
LAVAD04TA lmAO 

MARCADOR 
TAANSFE.!(4TA l.14DAO 

LAVADO,.Tli Ltf0"-0 
LAVA00 4TA WDAD 
lAVA004TAl.ffl)AJ) 

GRUPO t.'OJAOOR foni Lricllld 
LAVADO 1RA LNJAO 

GRUPO MQJÁDOR 2ra l.l'Jdad 
LAV>-00,0A LINDAD 

GRUPO t.'OJAOOR Jeni l.nldlld 
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CubelllOOlllraclo\o 

Montil'-Donolclllnd10 
Arot gil\! óol cUl'l:1to potla Plorc� 

D!tpo1JMdegubdololptog01 
CLbolldtlttaciola 

Cr:trdro lmpro10, 
l'll,l)Mllhol1ooo�dl�p�ogo, 

Cvbel&detnra�ta 
/IJ01ouladeldllndropO!\a:rNntillo 

li':an�lla onol cl�J'C'O 
CibetadoltrOCIOla 

Arc1ol/lllldolcllrdropoiiePlerchJ 
Cilindro lmprotot 

DtspclllhOdtg11bdOlotp!ogot 
ÁIOIQ11IIOOltlUl1droportatnDntlllo 

Mentilt.lonotd'lróro 
/./m gul.':I dal dlnd,o pc/1ll PIOncM 

PlllcacMlesplradón 
CHlntlro lmprosor 

Empaq�taoi.ndooi,cuao,01a1ora1 
Oltp01lt.Qdagulodolo1plog0t 

AfOfg.JIOolclhrc!roporta1Nrtl"II 
Manll�en attllU"llro 

� gulo oolc:llraro poltl PlarcM 
c¡nro,g lmp!OIOI' 

Olepoal1Nodog11:;i110101p1i,go1 
A.,ut g11'eoo1cil1r11ro por'UI manll� 

Mtrt'4tnolcHlrd/O 

AtOI gula óot d�n:!IO partir Pla.ndl.1 
Rocllb doldopOIIDdD IIJUI 21 
Co,bOolll\lNlctartorolso�or 
Radllb dc\Oopóllbdo 1191.11 21 
Ca,la dOltunocunto ro1 aorocr 
Roo� o«rl dopó&!� do 11gU11 21 
Co)adolh>.mact1rlllly11laoroor 
Rodil:>do!dopó:1U0do1gu1121 
C1,bdaltvnoctaNOyo!sor:,or ---· 
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!Nomt)111dotaroo 

man10111nprod 

---�-��� _ _J_ 0:d�:.lP�doc¡:i'�:� 

MODULO oe IMPR!SIÓN 
Rot!ror la ¡lffl;:a cal �l'\010. �rnplor c:ao.i rodl!n OL.O«. ctm;¡Y.al"Cnr m 
Rut1,1r U1-r.1do 111Jomotlco do ti)s rodtloa. 
RotlrnrlaUl't:ldol0!10,o,tlmplorcadarodl�dlltk)!'.do1pn,f'IO(lr m 
H»alr.1rdnca.'tf�codon11Ullcn 
Rtltlr11, ta tll"MI dol �"°'°· llrnp\,r cad., rodllo dUQOr, d01prol\kl1 m 
RoUro,ta tlrcli9 c»l lb1Gro,Bmplar coda ro<tllo ch.ldor,do1pnil'do1 m 
Ro11"1,,r 01 oamblo dO <41-4 11 M> y hlcer gl� 11 ma�ul1111 por opri 
Oosf'flOfMt to cibo!J, o.�rnro ro11duo1 dal l&noo, Mmplo 111 �blo ó 
L1mpl.!lr1ot1111!ouosd• tln!n yol poi,,,o do pnpntqu, t0 o�rtren 
RoUro1laUl'Mdcllh1D,Kmplarca<1arodllocM:ior,d01pnir11:kirm 
Llmplnr.�oque�hoyadolDriorctdol:lt�Ol'tlclo 
Oci1montir lo Clboll, ofn1ro 1t11kM>1 dol llvado, Umplo OI loblo d, 

Lhnp\Ar,corirc.lo qut1 rol'loya óe.lolioro1 dolo •�rklo 
Umplar cont'OID qia no Mya �lmb'C)e de ta aup0fflc1o 
Llmplor101togmon101 gola do loa p�egot,oam1,-.ndo loa pd'-ioac 
Ooal'l"<ll"Ur lt tubOID, olmlno re1kl-.c1 dol llvildo, Umplo oi lGblo d, 
Limpiar lot 1otld1.01 do Un\a ya! p0MI do p,pol q\.O ao otc.111rtmn 
Llmplltloo 1ogll'!Of1D1 gi.,b dolOI pUego1,aClmll\6t'llol0$pol1Vt o 
Ootmont.1rlll C\bolll,o,mm rotktl,ot do!l.i'llldO, K�o Ollllblo Cli 
Llmpl1r,comoleqL.OrohayndolDrioro1dolall.(lt1iide 
Llmplar,corl.roloquarohnyodolDrloro1dell'l11.4>0tkle 
0111moliartacubo\l,0Vmll'\lro11áuo1dGltovado,!lrnploellabto(lo 
Llnt;IIQ:rcot*oloqi,:inotv¡,i,dotanor01dG!a�rllclo 
Llmpllrlol rollidl.OtdO �IM yo1pot,'O do pl()ol QI.O IOffl:Uartflft 
Llmplat lol •�omoNOt IJ',tb do te» plOQot, drnlnor<lo loe pOMlt o 
Llmplar.ccttrolo11\.llrotieyado1oi1orosd01D1i4>0rftcio 
L\mplar,coltl'OloqvoroM)'ldolltt'lcro1dola114>Gr1cio 
Llmpla1COC'Wlo QIAl'CI htyn dll�101 d!lla k$Glficlo 
Ro�ll6ndolotlaóo,C'lni,lctlOll'OCGNrtcl 
LlmplD1lolro1ldLC1dotiMOro1pol'wodop1polq\.lltoot'C,A)rt1011 
Ro'lhlOtic:oloet.,;do,c.amblcll asntcnarlO 
Umplor1o1,egrner1o1gui¡idolospleg01,olmlnardo!Otpal-.010 
Umplor, cortruo que, m haya ootonoroe do II a�or1cle 
Llrnplo1,cortro!oqUGf'CIMya11oterloro1dol.11�1!fficlo 
llmplercont'ofoq\.Onohly¡ióOtcrlorotdoltaupot'fldo 
llmpl1rtos,olll0!10Sdotir.&oy olpo1>,,odop1pelq�&00f'QJOMln 
Llmplarl01 Hgrntnto1glltl de!olplegot,o!lmlnardo loa pohol e 
Llmplor, cortralo qw ro haya dotarior01 dO'll 1-4>01%lo 
l/,npla,, ool'Ctlt.G qup � tio-,o dolDtlotos do 11111(:>0rtdo 
llmplorcomt>lo c¡IA) no Myo dol!Br1oros do la SU!)orflclo 
Vacla oldopoalto doltunoctarto, �fll'le fflilt'U01n0re el rodll!o, 
Raurarel rodlPodtialtc;c:o,,ret1mro11ensorOenl.ol,nmp101Dt1)l 
Vado o:oepo1Mo doltunoc11f'8,l""9la rnaiulmen'Jtol todllo, 
Rat1r11reltod�Oollftcador,n1j1•r ol1ons«do NVOl,ltnl)le � CA)f 
V11tlo 0Joopo1Uod1!!1Jmoc&i1rce, Implo morualmol'IIII el rodlOo. 
RoUrarolroólllodollfcldor,1otlroroJ11naor11o rdw!.tm;Jlolateo)l 
Vado eldepmltodalh.tnociarte, lrT9lo mar,,aJfTlefm t'I roolfo 
Rotlra1&1roctlh> dOll!k::ado,, ro!irarn!�°' do rivo/,lmple � ca� --,__... ··- ---- ··-. -·- -···-----

130mlnt 
101'1'11� 
161Tfr?J 
10/ffra 3 
1err1111 ,o 
1011'4r.i -4 
10mtr1 0 
6mlnl 11 

10mins 
5,n,.. 12 

10/rira n 
3mlrs 13 

10ml!'l 39 
llnfl 16 
3rrlrll 17 
5mlre 18 

10mlra 33 
Glnro 1-4 
611�,. 19 

10mlm 27 
Jlnlro 20 
Jmlro 22 

,om1,. 21 
3mlra 23 
8mlr11 2"4 
llmlra 26 
3mll'II 2ti 
3/Nl'!J 26 
Jmns 29 
51rins 62 
&Mr1 30 
lin1ro 8 
5mlns 31 
Jmlra 32 
Jrrinl!I 34 
3/nro 35 
llrrins 38 
5mlra 37 
31ril'II 38 
3,n,.. 40 
Jrrirfl 41 '"'" 

12Mrc 43 ..... 
12rl1ni 81 
<4,rir,1 <14 

12m11'11-45 
4rnlra -48 

12mlre -47 
- - ···-·-

A)U)ANTE 
MA.OVNlSTA 
A.'t\lOANlE 
MACUNGTA 
A'I\.OANTe 
A.'1.JO,'.NlE 
... AOl.ltllS1A 
PRACTCMITE 1 
MAOUNISTA 
A'lU:IANTE 
MAOUNISlA 
PAACTCAHTE 1 
,._\A.OVN6TA 
MAOUMiTA 
MAOUNL9TA 
PRACtCAHTE 1 
MAOUN:SlA 
MAOUNISTA. 
PRACTCANTE 1 
�.AOUHSTA 
MAOUNISTA 
PRACTCAHTli 1 
MAOUNSTA 
MAOUNSlA 
MAOIJNISTA 
MAClJNBlA 
PMOUMiTA 
MAOUNSTA. 
A.'t\lOANli: 
W.AOUNfiTA 
An.<lAIITT 

MACUNSTA 
MAOUNSTA. 
MAQUf,,rlSlA. 
MAOU':9TA 
MACUN6TA. 
MACUNSTA. 
MAOUN19TA 
MA.OUNIStA 
MA.OUN&tA 
MAOUNISTA. 
MACUN&TA 
A�ANl"E 
A'fWANrE 
MAOUNIS,A 
MA OU�IS·A 
MAOUNB·A. 
MA.c,JNISTA !_ 

T11re1 
Proyeelo: MANTO SEM PROD R71 

PtDQraGO RasLIT\en ' ' Tal'011 0""10mlll 

Focha: 28 ene 03:36 p.m. DM11Ctn .. � • Re�ndolpro)Clclo �.:is� tiloelllrtim • 

Pá�na 1 

FOINlmlltl 

,QUJNITA 

"mIWJWw• 1 .. 13511• , .. 11011111cllf-�i,0L•! i¡o 1
o 1 

fb Al'UDANTI blHIITA 
�AanoANTlt 

f IMQUIHJITA 
1 hMMIUIIIITA. 

,!)-

,Al'UDANTI 

,YUOANT! 
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r
·�-lJP..L!HlL.1.' .to.,��- _JJ1_J_'5j_O �- t.'lll.!..!� 

40 G�OMVJADOH41.1U'«lm:I Roclf�OOlóClpulltoooogua,1 v"'40,dOf)Otrroc!O/I\Nnlldllr10,llfl)IOIMMlllllll'MlllroOi�. 4f'l"llra 48 JMVUt-llSTA. ! 1 A 

&(f1 LAVA0041l!UNOAD t:J)ld111/1.lnodartoyol110rwer Rotlfllrelrocs!odo�nc.10or.rol!raral1am,ordonlw!,Bn,plot.sca� 121flr:s 49 tMOUl>ISTA ) : � MAQUIN"TA 

�Oi> ! 
ALIMl!NTADOR 111 fflU\1 

·¡ 6
3-

1 

LAVADOIRAUNDAO Clllnótolmpretor Ulfll)l.1tbl1t1lld1mcto�l'UIVOlpoM><1opapolQi.o10oroioruan; 6rrlro
0

12 PRACTCAHTE2 
1 

"84 lAVAOOIRA�OAD Ara1g\A;lllolcll1"111UJ14;)rlau-mfllld LJm;>IMl,cvrCro'oqw1»hii)'ldolartun..llUIIIII� l!Nrs GJ PRACTCANTE2 ¡ 
3rrtra 6' 'PRACTCAN11: 2 "Gf"j 

LA.VA001RAI.N0jj) Menl!ll,ionold!ltdro Llmpl4r,cor1ta.,qVOf'Clla)Odotoriorvsdoll1lOO"ftcl ' 
__ 

,otglmdold.RlrDport.lP'.cmct\1 UmplDti:cntoloqi.iinomy.i<k!IOTlorOS<IOlo.llU))arftclo Jrrtm M l'M\,;ILAl'llt::t. 

�

,,,WIIWMI•• Jrrfm 65 PRACTCAHTE 2 LAVADO 1AA UNOAD ¡ 
TRANSFER 1AA UNOAO Dt1pollt.1:>dogutido10spl!Q!!OS Umplar·oa109mor,o,gub<1alotpl11Q03,aHmlNndo�poti,or¡o 6,rtre G6 PRACTCANTE2 : 

1 
�ACTJANTIII Dt1pollt.1:>dogut1 

UmplDti:cntoloqi.iinomy.i<kltoTlorOS<IOlo.llU))arllCIO 
Umplar·oa 109mor,o,gub Cla lot pl11Q03, aHmlNndo � poti,or¡ a !irtre G6 PRACTCANTE 2 

$nirt &7 P'RACTCANTE 2 Cl'lrlfl'o �asor lln1>I01otro1lch.o,<1o�rilyc,lpo!',odo papalq1.0ao ono.11rtr11" $nirt &7 P'RACTCANTE2 ,,,�TtcANTII 

.;·¡!
' LAVADO 2DA UNO AD e� .. l!n1>IOI 01 ro1lch.o, (1(1 �ril yc,I po!',odo papal C\I.O ªº ono.11rtr11tl 

;;· 
,;·¡fl 
rr 
76 
e; 
Ta' -,,-,�1· 
71 

r9 i 

.. 1 
. ! 
81¡ 
,r¡ 
·e3-

°',, 
88 
,.,. 

TRANSFEH 20A ""'DAD 
LAVADO 20.t. �DAO 
LAVAD020A UNOAO 
LAVADO 20A UNOAD 
LAVADO 3AA !.»4DAO 

TRANSFER lRA UNDAD 
LAVA003RAUNOAO 

CAB6lAL ASPRAOOO 
LAVP.00 3RA VNOAD 
LAVADO 3RA LINOAO 

TRANSPORTE DE PLEOOS 
LAV.\DD.eTAUNbAO 

TRA.NSFER4TA UNDAO 
LAVADO,. TA UNOAO 
LAVADO 4TA UNO.AD 
LAVAD04TA.UNOAD 
LAVADO &TA UNOAO 

TAANSFER&TA UNOAO 
LAVADO &TA UNOAO 
LA.VA005TAUNOÁ0 
LAVi\00 !TA l»lD-'D 

0i,pogjOl1)dllg�dOIOlplflOOS 
Arotg1Jado lcifll"droport1m.,n11r.a 

IAani!llaenDlcJllrltlro 
Ato•aulildotdlmropo!VIPlercl'n 

cn1nc1ro lnlpfosor 
011poslli..odogllbdolotpt11got 

A10,gulldelefllndropOl'tlliTVl""° 
�doacporto 

Marll�onlllcl'lnoro 
A101 gu�, oot dlltl:!ro port:1 Pltrni:hn 

FIC,lo9u!aóor 
Clllndro lmprotor 

Ollpolill\OdOQ'JkldGloop!ngos 
A.roa otk ael cMlndr o l)Orta morrtil!a 

M11l\litlllon01clllnd10 
k'Olgu\100idln::l1t1po,l,IIP'.af'CM 

cmn:1ro lmpr0101 
Ot1po1U>.<1!1cg\/t!IIOIOap!OQ02 

A,01gutadel,g/l'ldmpo,1.em11� 
Meri!!oone!cr�n0t0 

A,os Q\.tl1dctdlt'CIIO polt4 Pl1nct\1 

Lin11�r os aoomcnto,g,,,3 dom 11•ego1,ollniMl'do 101 patvoto 5n1� 68 

Llfflpl.,1,cortnJloquoroN:ly¡idolorlorotelola1�orflolo Jmlra � 
Llmp�,. torCro't> q\llt ro haya dolrlrlo101 Clo i., 11�orllcle 3mlm 70 
Urnpla1 convoie q\11 !"O Nl)(I COIOr10f01 (10 la �orl'ICIO lmll'II 71 
Lin,>l111ot10.idU011d oal'CllyotpotiodoP4?0iq1.01GOr'CI.Qt1Jan &rNra 72 
l�lor lol101]1Ml'II01QWd11l01pl0909,o!lmlMrdolotpo"me· a,nra 73 
Umplar,tof1rolOQ1A>l'OhayildolDl1on:l1dokl1'4)Clr1c!o Jmlrs 7J 

llffl)l11lnsg�cra1,obo.m!111pl1110«.tadoA•O , ..... 
Lln"4>tor,cortl1:l!o@roM10 OOlorlo"O!IIO !a 1141orl!cl0 3,n,. 7� 
Llff'lpkirtont,01' QIA) ro h:l)'ít detotloroad'Ola �lo 31rira 76 
Ro-,ttlOfldo!o11Ado,can'tbkl1IG11'GCOllnG 61fíra 61 
�lorlol rotl!Mlt do llntD y 01 po� do po.pol qi.n to crcuortrl'ln 5triro 77 
llmplor'Ot 1agmor,to1 9t1b do lela pllogoa, ollmlnnncto !al poi�• o &miro 18 
Llmpllr.coMl'C Q'A re hlro dolorlorot do l.11�clo 3,r1,. T8 

L1mpl/l1,co11ro:ct<ro10rohayadol0riol'Oldota114)0(!klo llri" 80 
llmplarC'lri'Oloq1.0rohl)'lldllllfloroadol•Rll)Clrl'1Clo 3irl,. 81 
LlmpLDr lot roald.cs clO º™ y ol pot,,o do pnptl qi.e lCI 1111cu1:u1r11n SMirts 62 
Lht�l11r!o1 aegrncriol gu:a do lo3 plOQot, oli�nnndo b, pot-.os o .!11T111t 83 

Llff1)lof, c:or1tOICI O.UD ro haya <IOIOiior111 do 11 114,orlh;I, 3mra 83 

LlmplM,COf"ll'ltoquo mha)'ll dcl!fflort11doli, 114>C1Rclo 31riro 85 

Ll�Wl,eort-oloq1.GnoNly¡1óoloflorOl)dOLDGl.4)0rflelo Jlri.-. 86 

PAACTCANIE 2 
PRACTCANTE 2 
l'RACTO .. NTE 2 
PAACTCANTE 2 
PRACTCAHTE 2 
PRACTCAN'Jf.2 
PHACTCAHTE 2 
A'rtJlANTl:. 
PRACTCANlE 2 
PRA.CTCANTE' 2 
A'I\..OOOE 
PRACTCANTE 2 
PRACTCANTE 2 
PRACTCANTE 2 
PRACTCANlE 2 
PRACTCANTE 2 

'PRACTCANl'E 2 
PRACTCANTE 2 
PRACTC-'NTE 2 
PRACTCANTE :Z 
PRACTCANTE 2 

,:�TI 

YUDNI 

¡
1 

P�ACno�TII 
PIIACTIG�TII 

IIIIAGTIOANTI 2 
��TII 

IIACTl0�Tl2 
,RACTICANTe2 

6, 

· ¡:¡ 

-.r 
�,, i -li,.¡

TECHNOTRA.NS Clrc\JII do tol\.clOnce l'h)_bdO • Oopó1lto 
TECIINOTAAN9 nJIO Oo tOll.dOn dt rno).100 • Otf.U �ttra.nlO 
TECHHOTRANS Toem>tnini 

PIRIFIRICOS 
LlmpLllrellrteltl>fclclldopóslto 
Ccm'10le1/ h,;>lorta balso �nlc, c:imbltlr IJ ot mct11ano. 
Ro..4satelfl:b'OperaOllaltohotysoLclórl 

40mlnl 
3 011'4.r. 15 PRAcn:ANTE 1 
&n,ra M PRACT'CANTE 1 
5mll'll 65 PRACTCANll: 1 

1 f itTl1 
. l'tlACTIG�TI 1 

ftflACTIC.,.,.Tl1 

" 1 

·,:,¡

�:J;':,�/;.:Óil�E:.:ROD R7 

SALbA Todo ID SALDA 
FRENO �o.,do,�0f\<lollr9rodcui"d4 

T11rv• 

01..-islón 

Pqrcrao 

..... 

&Al.IDA 40mlnt 
Umplar.olmlrlll' kll pot.ot<lo pnpe!y dol orimaaJaGordO todo� 30fnr'9 11 A'IWANTE 
Llmpl31lnl\lOde,dorJCdén 10mlre !.B AMANTE -· ... -···--·-- ··-·---�·-··-· -·· ·-

• 

Ro11.1Mn $ $ Torea, eJCotr.o� 

RolllnOndolpl\'l)'OCIO 4 • Ulloeidol'TC 

PAg1"8 2 

Fochsltnlti <} 

-

....., 1 @;" AYUDANTE 
. - - . 
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- ---- · · monto Hm prod 239 mln• MAQUINISTA ¡ · 

-·2· 1 
MODULO DE IMPRESIÓN ' 239 mino ¡ ' 

Rodlllo ducto,flinl 0<0 Aotlmr la Unta del Unloro, limpiar cada rodillo ductor, dosl)(onder manchas y audedod IOITTna AYUDANTE 
Batcries da rodlllos do lmla Rcatlmr lavado oulomalic:o do 101 rodl!!os, IS1rin1 MAQUINISTA 1 ( 

& ¡_ 10 i 11 T.20· 1 21 

3-·,

1 

GRUPO ENTINTAOOR lro unid.ad, 
13°' ENTIN� ADOR TODAS LAS UNIDADES ' 
60 j LAVADO 8VA UNIDAD Cubola dn lAmcleto Dnmontor lo cubata, onmno roslduos dol lovodo, lln¡>lo el toblodo to roclota. 10 JTlns PRACTICANTE 1 

1 

, 
J--/""

OUINISTA 
�==.:hP:;:RA-;-=:OTfANTE 1 

·· ¡· ¡ GRUPO ENT!NT .ADOR 2do unidad 
54 ! LAVADO 7MA UNIDAD 

. 141 ENTINT ADOR TODAS LAS UNIDADES 
·5· ¡ ORUPOENTINTAOOR 3niunldad 

-4Í¡-1 LAVADO 8T A UNIDAD 
,--,¡-\ ORUPO ENTIMT ADOR 41> unidad 

¡-¡·: SISTeMADEVOLTEO 

]·:w·I
K! 

�fl 
-221·2n

LAVADO STA UNIDAD 
LAVADO I AA UNIDAD 

GRUPO ENTINTADOR 5lll unldod 
LAVADO I AA UNIDAD 
LAVADO 4T A UNIDAD 
LAVADO \AA UNIDAD 
LAVADO I AAUNIDAD 

TRANSFER IAA UNIDAD 
GRUPO ENTINT ADOR 8lll unldud 

LAVADO 3AA UNIDAD 
LAVADO 20A UNIDAD 

TRANSFER 2DA UNIDAD 
-r¡ GRVPO ENTINTADOR 7ma unlclod 
24 -¡ LAVADO 20A UNIDAD 
i& i 
26"Í 

LAVADO 2DA UNIDAD 
LAVADO 20A UNIDAD 

10. i ORUPO ENTINT ADOR 8vo unidad 
. 18 / LAVADO I AA UNIDAD 
2,- ¡ 
28 i 
� _) 
29.1 
311 
3iº ' 

iíj 
,r1 
34 ¡ 

·12i 
35 ! 

-31·¡ 
.iiíi

1f'j 

'º1-

LAVADO 20A UNIDAD 
LAVADO 3AA UNIDAD 

TRANSFER 3AA UNIDAD 
LAVADO 3AA UNIDAD 
LAVADO 3AA UNIDAD 
LAVADO 3AA UNIDAD 

MARCADOR 
LAVADO 4T A UNIDAD 

MA�CAOOR 
TAANSFER HA UNIOAO 

LAVADO 4T A UNIDAD 
LAVADO 4TA UNIDAO 
LAVADO 4TA UNIDAD 
LAVADO 5T A UNIDAD , -·· -·�-- -· 

Proyecto: MANTO SEM PROD R� Toro, 

Feche: 28""' D3:33 p.m. 1 DM,kln 

RodlllOduttorfUnlorol 
Cubotadolamckllo 

8aterlo1 do rodHlo& do Unta 
RodHlo duclorltlntoro 
Cubeta do la tadela 
Rodillo duc\01/Un\oro 

Slalema do volloo 
CUbato do la racJo\o 

C!Hndro lmpro,or 
Rodlllo ductot/dntoro 

Atos guro del cQindro porta manb11o 
Cubola do la rocloto 

Menlnta en ol dllndro 
/vos guJu dol clMndro portn Plancho 

Ol1po1lUvo do gula do loa pllog0$ 
Rodillo duc:lorftlnloro 
Cubo\8 do lo racloto 

Cllltldro ��oaor 
01,pos!Uvo do gura do lo!!I pllogos 

Rodillo ctuc:t01ftln\or0 
Cubota do lo mclola 

/vos gula óol cnlndro porto n-onUl!o 
Mantillo on ol c:iUndro 
Rodlllo ductorf�n\oro 
CubotD do la raclola 

Aros guro dol clllndro porto Plancho 
CIiindro lmp,osat 

Ol1poalUvo du gu!11 do loa pllogoa 
/vos gulo dol c:ll""dro porta n.J11Ulla 

Monll�o onoldllndro 
Aros guh:1 dol c:lftndro porta Plancho 

Ploc:o do naplrod6n 
Clllndro lmprosor 

E�equotadllll do oscuadru lotorol 
Olsposltlvo do gulo do lo1 pllogos 

/vos gulo dol c:lllndro porto n»ntlüa 
MonUllo oo el Qlindro 

Ato!!I gula dol c:lllndto porto Plancha 
Clllndro lmproao, ·-·--··· ... · --··· ·--.- ·- --

r. •• J 7 Progreso_ 

Hilo 

Retirar la tinta dol tlnl01'0, Jill)lareoda l"Odlllo dudor, óoaprondor manchDa y 1ucJoóod 
Desmont.or la cubeta, olmlno roslduol!ldol l11vedo, limpio e1 ID.bltl do la roelotn. 
Roo!lmr do&ealdncado do rod/llos 
Rolltor lo Unto dol Un taro, Rmplat eada todlllo due\Or, dogprondOf manch111 y suciedad 
Oosmon\.Qr la cubeta, dlITTno rosld4Joa del lavado, !lmplo el labki do lo roclota. 
RoUrnr la tlnln dol Untoro, �mplor cOOo rodlllo ductor, doaprondor mnnchos y aucl odad 
Ronllmr ol carrt!o do 414 o 61'J y Mair girar la rMGUlno p,or opr� 5 nwlutoa 
Oesmont.or la cubot.o, ell,rlno roslduoadltl lavado, limpio el labio do lo radota. 
Umplor tos re1lduoa do tinto y ol polvo do pnpot qua '° oncucnlron en la suporflelo y on 101 , 
RoUrar In Unta dol Untoro, Umplor eado rodillo dueto,. d-Osprondo, manchas y &Ucicdad 
Umph1r, controle quo no hnyo dolorioros do la auporliclo 
Dosmoritor le cuball, .Urrino roslduos del h1vodo, Umple el labio do lo raclota. 
Lln1)[or. controlo qua no hayn dotorll:lm do lo 11uporllclo 
U�ar controlo quo na hoyo do10rioro1 de la 1uporfk:lo 
LITT1)11lf loa 1ogmonto1 ¡ulo do los p!\ogoa, eliminando kia polvo, de papel y del 11nUm:Jcul11dt 
Aotlro, lo tin!n dol Untoro, llmplor cadll rodillo duclOI", OOsprondOf mancho, y auclodad 
Oosmonlat la c:ubo\8, etlnino tcllduo!!I del lavado, !implo el labio do la raclola. 
LkTlplor roa residuos do linio y ol polvo de pBPot qoo 1e oflCt/cnlnln on lo 1upt1r1k:lc y on los 1 
Llnl)ler los aogmcnlos gulo do lo1 pllogos, cllrnlnondo loa polvo¡ do popol y dol anUm.icul!KSI 
RoUror ta Unto dol dntoro, Umplar codo rodillo ductor, despronder manchas y auclodad 
Oeamonlaf lo cubo\o, oli,rjno realdu01dol \tlvpdo. llmplo ol lublo do lo rockl\o. 
Limpiar, conlrelo quo no hoya do!orlor» do ta i;upmfrdo 
Limpio,, conlrolo Qua no hoya dotetlor.,s do lo lijpltrllclo 
RoUror l;, Unta dot Unloro, llfll)la, cado rodiPo duc\or, dosprondor mnncN>a y suellkfod 
Ocamonlsr la cubow, ollrrdno ro&lduo1 del lavodo, limplo ni loblo do lo mcla\o. 
LlrfV)lor controlo quo no hayP dotorloros do 19 &uporflclo 
Llmplnr los roslduos óo tinta y el polvo de popol qua &o oncuontran on la 1uporffcie y on lo, 1 
Limpiar los sogmonloa gu!o do los pllogos, cllfl'fflDndo los polvos do papot y dol entlmnr.u!odl 
limpiar, controlo qua no haya detorlor.>s do la guper1lclo 
Limpiar. canlro!o QUO no hayo detori0101 do la suporflelo 
Lknplar controlo que no hoya dolorioroa do lt1 supotflclo 
Rovlsloo del es\DOO , cambio al o& ncC:QS8rlo 
Llmplor IOl rosldu09 do UnlO y el polvo do popol quo 10 oncuontron on la suporllclo y on los, 
Revl$lón de! e118do , cumblo al os nocosurio 
Umptor los sogmonto, gula dÓ lo1 pliegos, clirrinondo los polvos do popol v del anllmaculnói 
Umplar, COl'lltolo quo no hoya delerlorn do la auporllclo 
Umplor, controlo que no hoyo do\orior.,s dtt le suporficle 
Umplar controlo quo no hoya dotorlotos do lo suporlicio 
Umplor los roalduos ckl tlntn y o! polvo do popol quo 10 oncUCLntron 011 In suporf'lcln v on 1011 , ·---------·----·- ··�----------------.-· ·-· -

1om1n, 3 
10mlns 60 
15 mln, 1 3  
tOmlna 4 
10 mina· 54 
\Orrjne 5 
5 n;n, 1 4  

1 0  ninl 48 
5 ninl IS 

10,,;,,, 8 
3mlns 16 

10rrin1 42 
3mlna 1 9  
3 ""'' 20 
5nii• 2 1  

1 0  ,n.,, 7 
10�na 36 
5mins 17 
5 m1,1 22 

IO"l-ia 8 
10mh1 30 
31111111 23 
3mlrls 25 

10fl'f'la 9 
1om1.,s 2-1 
3mne 26 
srrvn, 21 
5�!'11 28 
3ITTn1 29 
3(1Vn, 3 1  
3,m, 32 
Sml-,s 89 
SrAna 33 
5mlna 11 
5 mlns 34 
3 mina 3S 
3mln1 37 
3mlna 38 
51rJn1 39 --·· --

AYUDANTE 
PRACTICANTE 1 
MAQUINISTA 
AYUDANTE 
PRACTICANTE 1 
AYUDANTE 
MAQUINISTA 
PRACTICANTE 1 
MAQUINISTA 
AYUDANTE 
MAQUINISTA 
PRACTICANTE 1 
MAQUINISTA 
MAOUINISTA 
MAQUINISTA 
AYUDANTE 
PRACTICANTE 1 
MAQUINISTA 
MAQUINISTA 
AYUDANTE 
PRACTICANTE 1 
MAQUINISTA 
MAQUINISTA 
AYUDANTE 
PRACTICANTE 1 
MAQUINISTA 
MAQUINISTA 
MAQUINIS TA 
MAQUINISTA 
MAQUINISTA 
MAQUINISTA 
AYUDANTE 
MAQUINISTA 
AYUDANTE 
MAOU1NISTA. 
MAQUINISTA 
MAQUINISTA 
MAOUINISTA 
MAQUINISTA 
.. ··-·- -· � 

1 

Roaumon ' ' T area11 oxtomai, 
L ____ - Fcchii llmlto 

• Anumon d� proyooto IJIII'& � Hllo oxtorno • 
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PRACTICANTE 1 
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INISTA 
MAQUINISTA 

----- YUDANTE 
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MAQUI IITA 
MAQUINIITA 

AYUDANTE 
:.e====;; l'IIACTICANTI 1 

MAQUI IITA 
MAQUINIITA 

MAQUINISTA 
�--!L.- 1MAQUINIITA 
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PAJ!ina 4 

' Tartiaaoxtcmos 

Hltoextemo 

--

•• 

J Fecho lh'Rto {> 



�· 
J 
41 I
ifi 

-;¡� 1 
<s j 
40 
471 

_;_¡ s1, 
�62 ·¡ 

wi 
�-3-; 

;:i 
·so-i
-5

¡-! 
_ifj 

;1 
·037

�--1 
72 ' 
·731

;j 
.;_4J 

-�-¡1a:1 
11¡ 
70 ¡ 
. .,., 
;ª . 1 

-íei 

;� 
-;�1 
II 
9S 1 

MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCIÓN 
ROLAND 708 
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TRÁNslEifsTA UNIDAD · · · ---Obpostllvo do guld do 10, pllogo, l�Df 101 �montos gula o los pliegos, o!ln�nondo los potvo1 do popol y do{ anllmaculndc 5 mll'ls -40 AOUINtSTA 

LAVADO 5TA UNIDAO /WI gula dol cHlndro pol"l8 monUUe Limpiar, controlo que no hoyo dotorioros du le auporffelo 3mln1 41 MAQUINISTA 

LAVADO 5T A UNIDAD Montifto on ol ci�ndro Umplor, controlo quo no hayo. dotorloros do lo sul)Orliclo 3 mtn1 '13 MAQUINISTA 

LAVADO STA UNIDAD ArOA gula del elllnclro pann Ploncha limpiar controlo que no haya dOlono� do In suporllclo 3 rn:ns 114 MAQUINISTA 

LAVADO STA UNIDAD CiUndro Impresor Umplor 101 roalduos do tlnls y el polvo do popol quo 10 ttneuonlrnn en le ,uporliclo y on 103 1 Smlns <15 MAQUINISTA 

TRANSFER OTA UNIDAD Dispositivo do gulo do 101 plktgoa Umplor los sopmcnto, gulo do los pllog01, ellmlnondo 1o, l,IOlvos do papal y dol ar,\lmm:ulod, 5nif'II 46 MAQUINISTA 

LAVADO 6TA UNIDAD h01 gultt del cHlndro portu munUtlu Ufll)lor, corill'Olo quo no huyo dotorlcro1 do lo eupcrlicio 3m!na 47 MAQUINISTA 

LAVADO 8VA UNIDAD ClMndro l!ll)rasor l!mplor 101 ru!lduoa do t.lla y ol polvo do pnpol que 10 <mcucnlrnn on lo auporflelo y on !0111 10mlna 8G AYUDANTE 

LAVAOO 6TA UNIDAD Monllllo onclcltlmfro L!rnplor, conlrOlo quo no Myil dotorforot do lo euporflclo 3 mina 49 MAQUINISTA 

LAVAOO 6T A UNIDAD lws gula del cUlndro pon11 Plonc:ho Llmplor controle quo no hayo dolorloros do lo auporllclo 31rin1 50 MAQUINISTA 
LAVADO 7MA UNIDAD CIBnelfo JmptOIOf Umplat los rOllduos 00 tinta y ol polvo do papel qua so cncuontmn on la 1upolflcio y on lo& 1 s ... , 51 MAQUINISTA 

TRANSFER 6VA UNIDAD O!spoelttvo do gula da 101 pllcgos IJrnplor loa eogmon\01 outo do los pllogoa, ollrnlnando loa polv01 de popo1 y dol nntlmac:ulodc 10n1na 68 AYUDA.�TE 
TRANSFER 7MA UNIDAO 019P01itl'IO du gula do los pllegoi �r lot 500fflCfllos gulA do loa plleoo� . ..tlmn.1ndo lc11 po!YOII do papel y del onllmaculodc snin, 52 MAOUINISTA 

LAVADO 7MA UNIDAD /1101 gula dol cUlridro porte ma.n�lla Unl)lar, controlo qua no hoya dolorloroe do llil 1upCf1lclo 3 mina 53 MAOU'NISTA 
LAVADO 6VA UNIDAO /Vos gula dol cilindro porl8 rranHllo Limpiar, controla que no ha)'II dotertoros da la aupol'fldo 5mlns 59 AYUDANTE 

LAVADO 7MA UNIDAO M1tnU�s <1n ol clatldro llmpl&r, controlo quo no huya doloriorcs do lo auporllclo 3 mina 55 MAQUINISTA 
LAVADO 7MA UNIDAD Aror. gulo del c!llndro porto Plancha Limpiar conltOlo quo no hayo dotoñoros do lo supolflcia 3mins 08 MAQUINISTA 
LAVAOO 6VA UNIDAD Montilla en ol dRndro Umph:ir, controlo que no hoyo dotorioros do la 1vpor1lclo 51rin1 61 AYUDANTE 

GRUPO MOJ..OOR 1 oro unidad Roda1o do! dop6sllo do aguo 21 Voolo ol dopotlto del humoctMlo, Nmplo monuolmonto ol rodillo. '1 mina 67 MAQUINISTA 
LAVADO BVA UNIDAO Aros gula dol clllnd(o perta Plancho Umplor controlo quo no hOyR dotorloroa do lo 1upcr1k;lo 5mln1 62 AYUDANTE 
LAVADO IRA UNIDAD CoJa dol humoclan\a y el 1onw RoUmr <11 rodillo doalflClldor, rotlror ol sonaor do nlvol, 11"1)10 la coJn con do\orgonlo y luogo o 12m1n1 64 MAQUINISTA 

GRUPO MOJADOR 6 to unidad Rod!UodGI dop6slto do aguo 21 Veclo ol doposllo dol hurnoctMlO, !Implo nv,nualtncrl\o ol rodWlo. 4 mina 63 AYUDANTE 
LAVADO 5111 UNIDAD Caja dol tlumoctonto y ol 1onsor Rollrar ol rodillo doalílcodof, roUror ol sonsor do nll/tll, !Impla lo c.,jo con detoroonto y tuogo o 12 mina 72 AYUDANTE 

GRUPO MOJADOR 2ro undacl Rodillo dol dop6alto de aguo 21 Vuelo oJ dopotl\o dol hlnlOCtDnto, Umplu manuolmonto ol rodlllo. 4"*1• 65 MAQUINISTA 
LAVADO 20A UNIDAD Coja dol hurro<:14nto y ol sen'°' Rullror ut rudlllo Uol:ll�UUr, 10U,11r ul 1onM>t do nivel, tlmp!o la c.oJa con dolorgcnln y tvego o 121'MI 66 MAQUINISTA 

GRUPO MOJADOR 618 unidad Rodlto dot dopOIIIID do oguu.21 Vicio ol OOJ)OlllO dol hlmlclonlo, �lo manulllmnnte ol rodillo. 4 mina 73 AYUDANTE 
LAVADO 61a UNIDAO CnJa del huffllctanto y el 1onaor Rotlnlr ol rod:llo doslllcodor, rotlrur el eontor do nivel, Umplo ta cajn con datnrvonta y luogo o  12 mlna 7-1 AYUDANTE 

GRUPO MOJADOR 30fP unidad Rodftla dol dopó.sito do egua 21 Vacle ol dspoallo dol humoc!Dnto, llmplo manuclmon\e el rodillo. 4 mina 67 MAQUINISTA 
LAVADO 3RA UNIDAO Coja del humoctonlo y ol aonsor ReUror el rodllo doslflcodor, rotlrnr ol aonsor do nlvel, llmplo la caja con dotorgonto y luogo o 12mltlt 08 MAQUINISTA 

GRUPO MOJADOR 7ma unidad Rodlffodot dopó
alto do ague 21 Voclo al deposllo del humcctllnto, \Implo manualmonlo al rodillo. 4 mina 75 'AYUDANTE 

LAVADO 7ma UNIDAD Ca)P dol hurrectanto y el 1onaor Ro�ror ol rodillo dosincodor, rotlrOI' el sensor do ntvol, limpio le caJo con óalcrgonto y luogo o 12mlna 76 AYUDANTE 
GRUPO MOJADOR 41a oodad R.odlftodol dopóslto do aguo 21 Vac!o o1 deposito del humactan to, llmplo manvalmonle ot rodillo. 4 mina 69 MAQUINISTA 

LAVADOila UNIDAD Caja del humoctanto y el sensor Rol!rar al rodillo doslflc.idor, roUmr ol sonsor do nl'lel llmplo la cojo con delerganta y luego o 12mns 70 MAQUINISTA 
GRUPO MOJAOOR 6va uodacl Rodlno dol dopóalto du aguu 21 V8c1a ol dopcalto dol hurnoc!Dntc, !Implo monualmenlo ol rodl!lo. 4 nina 77 AYUO,AJ,,ITE 

LA\fADO 8va UNIDAD Ca/o del humoctanto y el !&rtaor RoU111r el rodillo do&lfic.ador, ro tirar el son1or do nlvel, Jimple lo c;.ajo con dolorgonto y luego o 12trins 78 AYUDANTE 
ALIMENTADOR 108mlns 

LAVAOO 1RAUNIDAO ClRndro lfl1)foaor Lmplar los rollduoa do tinta y ol polvo da popal quo so encuentran on to auporllclo y on los, 5fnna 15 PRACTICANTE 2 
LAVADO 1RAUNIDAO hos gula dol cilindro pc11a manUllo Urnp!ar, conlrOlo quo no hoya doteíloros de la superllclo 3mln1 90 PRACTICANTE 2 
LAVADO IRA UNIDAO Man111a on ol dlk'Klrc �ar, conlrole quo no haya do torio roa do la auportlclo Jmlna 91 PRACTICANTE 2 
LAVADO IRA UNIDAO Aros guls del cfflndrc pone Plancho Unl)iar coritrolo qvo no haya detorioroa óo lo 8uporllclo 3 mln, 92 PRACTICANTE 2 

TRANSFER IRA UNIDAO OlsposJU'IO do gula do lol pliegos Limpiar los gogmontos gula do los pliogos. ellmlnando los polvos de popol y dol onllmacutadc Smlns 93 PRACTICANTE 2 
LAVADO 2DA UNIDAD CIiindro l�OSOf �or 101 roslduoa do tinta y ul polvo de papo\ qua so oncuantron on lo superllcla y an los 1 srrri, 94 PRACTICANTE 2 
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TRANSFER 20A UNIDAD Dlsposllvo do gula da los pl<>gos .limpiar los sogmontos gula do los pllogos, ollfrinando tos parvo, de popol y do! andmaculadi 5 mina 95 PRACTICANTE 2 

· 97 LA\fADO 20A UNIDAD Aros gulo dol cilindro porta manUlla ·-- -------·---·-----------·----····-· ·-. --··-·-#,------ -· 
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LAVAOO 20A UNIOAO Aros {l'JIB dol cilindro pc,rtn Pinocha 
LAVADO 3RA UNIOAO CIHndro lmprosor 

TRANSFER 3RA UNIOAO Olr.posltlvo do gula de loa pllogo, 
LAVADO 3RA UNIDAD Aros gu!o del c�lndro poM rrvmlillo 

CAllEZ.AL ASPIRAOOR Guln do Bopono 
LAVADO 3RA UNIDAD Monllttaon otcl!iodro 
LAVADO 3RA UWOAO Aros (l\lln dot cmnoro porto Plonchn 

TRANSPORTE CE PLIEGOS Flojogulodor 
LAVAOO 4TA UNIOAO Clandro lmprosor 

TRANSFER 4TA UNIOAO Ola�altlvo do gulo de loa pllcgoa 
LAVADO 4TA UNIDAD NO& gula del clllndro porto rmnllllo. 
LAVA004TAUNIOAO, MonlíllP on ol clRndro 
LAVADO 4T A UNIOAO Aros gu!o dot cilindro perle Plancho 
LAVADO 6T A UNIOAO CIiindro !mprosor 

TRANSFER 6TAUNIOAO Dl11po1IUvo do gulo do los pllttgos 
.AVADO 5T A UNIDAD Aros ouln dol cfflndro portn m:inUllo 
LAVADO STA UNIOAO Menutlaonolclllndro 
LAVADO STA UNIOAO Aros gulB dol c\llndro porta Plancha 
LAVADO 6TA UNIOAO CIiindro lmprosor 

TRANSFER STA UNIOAO Dlapoalllvo do gulo do loa pUogos 
LAVADO BT A UNIOAO N05 gule del clllndro porta mantillo 
LAVADO STA UNIOAO MonlHla on ol cl&ndro 
LAVADO STA UNIOAO Nos guro dol cUlndro p0r1n Plancha 
LAVADC 7MA UNIDAD CIHndro lmproeot 

TRANSFER 7MA UNIOAO Dltpoa!\lvo do gu!o do los pliegos 
LAVAOO 7MA UNIOAO No,,, 11\Jlo dol cilindro porto monUllo 
LAVAOO 7MAUNIOAO ManUQa on ol dUndro 
LAVADC IMA UfllOAO hos guln dol cilindro porto Plancha 

TECHNOTRANS Clralllo do aolud6n do rroµido • Oopóalto 
TECHNOTRANS :1,cul\o do aolucl6n de molaOO. Bolso flhran\o 

····-�·--· --· 

TECHNOTRANS Tochnotren1 

SALIDA Todo lo SALIDA, 
FRENO Rucdus do wcclón dol frono do toUde 

-·----.-.--···--·----. -·· -·-------·· ---- ----

Llmplflf controlo quo no hoya dotorloro& do !n sur,orficio 
Llmplor loo roa!ctvos do tinta y ol pol\,o do popo! quo ao encuonlrclfl on ln auporfk:lo y on los 1 
Limpiar los se9mon10a gula do los pllogos, cllrnnundo loa poNoa da papol y dOI onUmnculod1 
Ump{or, controlo que no hnyn dototlorO!l do lo ¡uporlitlo 
Limpiar loa gulos dol coboml uaplrodor, lodo A+B 
Llmplor, cootrolo quo no hnyo dolorioros do lo aupor1lclo 
Limpiar controlo quo no hnyn dotorlorori do In auporllclo 
Flovl,16n del ostndo , combio 111 01 nooosorlo 
Limpiar los roslduoa do 1ln1D y ol polvo do popal quo so oncuontrnn en 111 auporflclo y on lo� 1 
L!mplor loa aogmenlOa gulo dn to. pllogM, ollmlnondo lo.s polvos do popol y dol anUmaculadl 
Limpiar, controlo quo no hayo detorloroa de la suporf\clo 
Limpiar, controle quo no hoyo dolorioros th, lo auperflclo 
Llmplar controlo quo r,o hayo doloriOf'Oa do In suporf'lelo 
Llrnplor loa residuos do t!rila y ol polvo do p� quo ao oneuontron en lo &uporl\clo y on los 1 
Limpiar loa aogmonto, gulo dn los pllagoa, o!lmlnondo los polvos do popal y dol anUmaculndc 
Limpiar, controlo quo no hoyo dotcrioroa do lo suporfklo 
Limpiar, controlo quo no hoyo doterloros do la aupcrflc!o 
Limpiar conlrolo quo no hoyn dolortoro, do lo tuporflelo 
Umplnr los ro!lldtio:i de tinta y el potvo do papol quo 10 oncuontron on la aupcrllclo y on tos l 
limpiar IO& sogmanto1 gulo do los pll01j1oa, oHmlnnndo loe polvoa do popol y dttl ontlmaculod, 
l.lrnplor, C011trolo que no hoya dotorbro1 do !o suporlltlo 
Limpiar, controlo quo no hoyo dolerioro!I do lo avporllclo 
Limpiar conb'olo quo no hoyo doloriotoa do lu euporflclo 
Limpiar !01 ro,ldu� do Un\a y ol potvo do µapol quo 10 oncuontrun on la sUpGrflcio y en loa 1 
Limpiar loa 50gmontoe gula do loe pOogoa, cllrnnrmdo loe polvoa do popol y 001 ontlmoculndt 
Urnplor, controlo quo no huyo do\ol 1or0& do In euporllelo 
U�lor, conltolo quo no hayo dolerloros do lo ,uporllclo 
Llrnplor controlo quo no hoyo dotorioros do lu aupoñiclo 

PERIFERICOS 

Ll"1)1er ol ln!ol1o,dol dopós/lO 
Conlrolar/ U�lor lt1 bolea filtrante, canblar al es nocosnrto. 
RovllDr ol flltro pera ol olcohol y solución 

SAUOA 

Limpiar, ollrninar loa polvoa de papel y del anUmaculadot de lode In solide, no utlllza;·oro COf 
Ll�or lna ruodns do sucdOn 

... .,_ __________ .. _. __ -- q ____ --·--·--- ·-··- -··· -

3rrina 98 PRACTICANTE 2 ! 
Srrins 99 PRACTICANTE 2 ; 
6mtns 100 PRACTICANTE 2 : 
3 mina 100 PRACTICANTE 2 ; 
6m!n1 10 AYUDANTE 
l�n, 102 PRACTICANTE 2 
3 mlnli 103 PRACTICANTE 2 
5 ninl 88 AYUDANTE 

5nin& 101\ PRACTICANTE 2 
6 rrin1 106 PRACTICANTE l 
3mlna 105 PRACTICANTE 2 
3mins 107 PRACílCANTE l 
3 mina 108 PRACTICANTE 2 
5mlns 108 PRACTICANTE 2 
Smlnt 110 PRACTICANTE 2 
3 mins 110 PRACTICANTE 2 
3rrht& 112 PRACTICANTE 2 
3Mna 113 PRACTICANTE 2 
sn•na 114 PRACTICANTE 2 
Smln1 115 PRACTICANTE¡ 
31rdn11 115 PRACTICANTE 2 
3mln1 117 PRACTICANTE 2 
3 mini 116 PRACTK:ANTE 2 
5mins 119 PRACTICANTE 2 
61nns 120 PRACTICANTE 2 
3"11\a 120 PRACTICANTE l 
3 ll'lna 122 PRACTICANTE 2 
3lfflli 123 PRACTICANTE 2 

40mins 
30mlns 18 PRACTICANTE 1 

Sm!na 81 PRACTICANTE 1 
6mlns 82 PRACTICANTE 1 

40mln1 
30tnns 12 AYUDANTE 
10 rtins 85 AYUDANTE 

·----·-··----· ·--· ---- ___ ,,._, 

Proyecto: MANTO SEM PROD R71 
Toroa 1 1 Progroso Rosumon ..... • Taroos oltemas Focha Urritc 

Feche: 28 eno 03:33 p.m. División HilO • RMumen dol proyecto �1H aw-\1 Hito e.JC!emo • 
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCIÓN 
ROLAND 708 
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s;l�ANTI I i 

' l'IIACTIOANTE 2 

Proyecto: MANTO SEM PROO R7 
Feche: 28 ene 03:33 p.m. 

�!CANTE� 
lj..._.J¡AYUDA�TE 

·AACTIPANTE 1 

Taroe 

Ol-A1l6n 

,AAOTIOANTI 2 
'---b PRACTICANTE 2 

!f.'AOTICANTI 2 
c=JlAACTICANTE 2 

' RAOTICANTE 2 
1 

�ICANTE2 -
PAACT/CANTI 2 
AAOTl�ANT12 

�P!IACTIOANTE ¡ 
1 ÍAACTICANTE 2 

1 
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Progreso 

HIio • 

R01umen $ $ Torooa ox:tomes 
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