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PROLOGO

La Industria Grafica en América Latina, como regién en su conjunto espera para
este afio 2011 una tasa anual de crecimiento de por Io menos un 3% y para nuestro pais
Peru se estima un crecimiento minimo del 7%, estas cifras positivas nos alientan a buscar

formas de ser mas eficientes en ambitos productivos, organizativos y comerciales.

Es en el ambito productivo en el cual nos vamos enfocar, realizando un estudio de la
optimizacién del mantenimiento de las maquinas 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 asi que se elabora este informe, desarrollados en 5 capitulos,

descritos lineas abajo.

Capitulo 1: Introduccién, se presentan los antecedentes, objetivo, justificacion y alcance del

estudio realizado para el mantenimiento de las maquinas impresoras.

Capitulo 2: Politicas y Estrategias del Mantenimiento, en este capitulo se describen las
estratégicas y politicas que han servido de guia para optimizar el mantenimiento a las
maquinas impresoras teniendo como base al objetivo principal del proceso de

mantenimiento.

Capitulo 3: Descripcion del Mantenimiento, aqui se realiza una descripcion del

funcionamiento de las maquinas impresoras offset y sus principales elementos de impresion



los cuales han sido tomados en cuenta al momento de plantear las estrategias del
mantenimiento, también se ha realizado en este capitulo el planteamiento de Ia
problematica que se tiene en el proceso productivo por no tener en buenas condiciones la
magquinaria, tales como excesiva merma (complementos), alto grado de incidencia del no

cumplimiento de la programacién de produccién.

Capitulo 4: Propuesta De La Optimizacion del Mantenimiento.

Aqui se realiza la propuesta para la optimizacién del mantenimiento a las maquinas
impresoras, desde el punto de vista de gestion, 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: Evaluacién Econémica de Los Beneficios
En este capitulo indicamos los gastos y beneficios de la ejecucién del estudio de la
optimizacién del mantenimiento, también presentamos indicadores del proceso de

mantenimiento realizados durante el estudio en mencion.



CAPITULO 1

INTRODUCCION

1.1 Antecedentes

La imagen impresa en papel es una innovacion trascendente en la historia de la
humanidad, debido a que su funcién principal es procesar y divulgar la informacion, es asi
que con la idea de disminuir costos a sus obras el autor teatral aleman Johann Alois
Senefelder inventa la litografia al depositar expontaneamente una partitura hiumeda sobre la
piedra de lavar de la cocina, encontro6 la solucidén para imprimir sus trabajos de forma rapida

y econémica.

La litografia se ha usado desde su inicio para tareas de reproduccién. Mas bien son
razones técnicas muy concretas las que explican por qué la litografia llega a ser uno de los
principales instrumentos para la difusién de las ideas progresistas en estratos cada vez mas
amplios de publico: la rapidez y la economia del procedimiento (una misma placa puede ser
usada varias veces), la facilidad de acoplar sobre la placa imagenes y palabras, y sobre

todo, la posibilidad de realizar tiradas casi ilimitadas.

Es asi que los talleres litograficos comienzan a expandirse incluso por toda América
y el Peru no es la excepcién, llegando impresores italianos, franceses y espanoles, a la vez

que los peruanos aprenden el oficio.

De esta forma se abre paso al mundo de la impresién Offset (litografia, planografia o

impresién indirecta), nuestra industria Grafica peruana esta integrada por un total de 7885



empresas distribuidas a lo largo del pais, la cual consiste mayormente en empresas

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

Debido al asesoramiento continuo e intensivo hacia el cliente, la empresa grafica
representa una mezcla entre empresa de produccion y de servicios, los insumos necesarios
para realizar una buena impresion 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 tecnolégico de punta que permite actualmente realizar
funciones tan complejas como son: el cambio de placas, el lavado de mantillas, el control de
tinta, la dosificacion de agua de las fuentes, el registro, etc. tan solo oprimiendo los
comandos deseados, de esta forma facilitando al operador su trabajo garantizandole

optimos 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

operacioén de la maquina?

La tecnologia nos ha rebasado, la capacitacion 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 optimizacion del
mantenimiento de maquinas impresoras offset particularmente a aquellas que son
alimentadas a pliego, en una industria grafica nacional, planteandose primero la recopilacion
de datos, ya que no se contaban con ellos y poder obtener indicadores, ya que bien es
cierto no se puede mejorar o que no se mide, y esto se ha logrado en el afio 2010,
paralelamente analizando los datos mes a mes, de estos analisis, se inicia la propuesta a

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



nacional de obtener la certificacidn en ISO 12647, para lo cual las maquinas deben

encontrarse en las mejores condiciones.

1.2 Objetivo

Plantear mejoras en el proceso de Mantenimiento de las maquinas impresoras offset
de formato 740 x 1.040 mm. alimentadas a pliego de una Industria Grafica realizando un
estudio de la optimizacién de las actividades tanto técnicas, operativas, de gestion a realizar
antes, durante y después de una parada de maquina para lograr mayor competitividad de la

organizacién reduciendo los costos innecesarios.

1.3 Justificacién

Actualmente la industria grafica es consciente que hoy en dia labora en un mercado
cada vez mas competitivo, por ello el ofrecer un buen servicio y mas que e€so un servicio de
calidad completo, en el que juega mucho los tiempos de entrega de sus productos a tiempo,
es una obligacién y un compromiso que genera un valor agregado por el cliente, con esta
idea, las industrias graficas se preocupan de manera en especial, dejando en muchos casos

de lado el mantenimiento a sus maquinas impresoras que son el corazén.

De esta manera es importante recalcar el buen uso y mantenimiento de las
maquinas. Si las maquinas se encuentran con el mantenimiento preventivo al dia no
deberan fallar. Un paro o desperfecto en las maquinas afectaria directamente el tiempo de
entrega establecido para cada trabajo. Por ello es importante saber cuando cambiar ciertas
piezas y cuales son los repuestos de mayor necesidad, de aqui la nace la necesidad de
realizar un estudio para optimizar el mantenimiento en estas maquinas sin afectar a la

produccion grafica.



1.4 Alcances

El presente informe esta enfocado en el mantenimiento a las maquinas impresoras
offset alimentadas a pliego de formato 740 x 1 040 mm. del proceso de prensa de una
industria grafica las cuales fueron previamente identificadas como las mas criticas de una
industria grafica mediante una cuantificacidn de pérdidas causadas principalmente por
tiempos de parada de maquina no programadas y por la cantidad de material a reponer

ocasionadas por las mermas.

En este estudio se presentaran las propuestas para la mejora de la productividad, ya
que es un proyecto de largo plazo, en el cual el primer afio se ha realizado la recopilacion

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

Las maquinas impresoras que se tomaran como referencia en este estudio son las
siguientes:
e Impresora Roland 705, ano de fabricacién 2005
e Impresora Roland 704, aio de fabricacion 2007

e Impresora Roland 708, afio de fabricacion 2008



CAPITULO 2

GENERALIDADES DEL MANTENIMIENTO

21 Definicion del Mantenimiento

“Combinacién de todas las acciones técnicas y administrativas, incluidas las
acciones de supervision, con el objeto de conservar o restablecer un item a un estado en el
cual pueda desempenar su funcidén requerida”.

Fuente: ISO 14224

“Las decisiones de ingenieria y las acciones asociadas necesarias y suficientes
para optimizar sus capacidades especificadas (capability assurance)” .... donde capacidad
esta definido como la habilidad para desempefar una accidén especificada dentro de un
rango de contextos operacionales.”

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

2.2 Objetivo del Mantenimiento

El objetivo del mantenimiento es prevenir las fallas de las maquinas y/o equipos que
no garanticen que su funcion sea confiable durante la utilizacibn en el proceso de
produccion, 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 organizacién.

Fuente: Propia



23 Politica del Mantenimiento
La politica del mantenimiento indica la actitud total que la organizacibn asume
respecto a la problematica del mantenimiento, que puede explicarse en la utilizacion de

diversas estrategias.

2.3.1 Mantenimiento Centrado en la Confiabilidad RCM

El mantenimiento centrado en Confiabilidad (MCC) 6 Reliability-centred Maintenance
(RCM), nace del intento de encontrar respuestas a las interrogativas que hasta ese
momento eran parcialmente ignoradas:

e ;Qué tipo de averias han ocurrido?

e ;Cudles son las posibles consecuencias?

s ;Qué cosa se puede hacer para prevenirlas?

Frecuentemente el método del mantenimiento preventivo era aplicado
dogmaticamente, programando la revision 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 optimizacion de los planes de mantenimiento respecto a las metas de costos, seguridad y
medio ambiente de una compafiia. EI RCM esta basado en técnicas de confiabilidad que
incorporan métodos de analisis bien conocidos como el Analisis 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



El proceso RCM inicia con un analisis de modos y efectos de falla, el cual identifica
los modos de falla criticos de la planta de una manera sistematica y estructurada. El proceso
requiere el analisis de cada modo de falla critico para determinar la politica 6ptima 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 produccion. Los efectos de redundancias, costos de repuestos, costos de
personal, envejecimiento de equipos y tiempos de reparacion deben ser considerados junto

con muchos otros parametros.

Una vez las politicas 6ptimas de mantenimiento han sido seleccionadas, el proceso
RCM suministra predicciones y costos del desempefio 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 actualizacion
del modelo de la planta cada vez que se tenga disponible nueva informacion o se presenten

cambios en el disefio de las plantas.

2.3.2 Mantenimiento Productivo Total TPM

El Mantenimiento Productivo Total esta definido como (Nakajima. 1984) una forma
de mantenimiento productivo realizado por todos los grupos de la organizacién in pequefos

grupos de activistas.

El Mantenimiento Productivo Total es una expresion ideada por la General Electric
en los afios 50, pero que se descuid6 en Norteamérica, hasta cuando algunas empresas
Japonesas de avanzada la acogieron, desarrollaron y han obtenido con su aplicacion
resultados sorprendentes. Actualmente se considera a Seiichi Nakajima como el padre del
TPM (Total Productive Maintenance), cuyo sistemma basado en técnicas japonesas de

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

hacia la Calidad Total. Mientras la Calidad Total pasa de hacer énfasis en la inspeccion, a
hacer énfasis en la prevenciéon, el Mantenimiento Productivo Total pasa del énfasis en la
simple reparacion al énfasis en la prevencion y prediccion de las averias y del
mantenimiento de las maquinas, segun Nakajima, los elementos basicos del TPM son
cuatro:

1. TPM-AM Mantenimiento Autbnomo

2. TPM-PM Mantenimiento Preventivo - Predictivo

3. TPM-EM Administraciéon del Equipo

4. TPM-TEI Participacion Total de los Empleados.

Los enfoques actualizados, con base en los desarrollos Japoneses estan de
acuerdo en que el Mantenimiento Productivo Total para lograr una buena aplicaciéon debe
incluir cinco elementos basicos:

» Optimizar la Efectividad y Disponibilidad de los equipos.

« Programar mantenimiento Preventivo - Predictivo para toda su vida util.

* Implementarse multidisciplinariamente por los departamentos interesados.
* Incluir todos los miembros de la organizacién.

« Fundamentarse en la actividad integrada de pequerfios grupos.

La palabra "total" en "Mantenimiento Productivo Total" tiene tres significados que
se relacionan con tres importantes caracteristicas del TPM:
e Eficacia Total: Implica la busqueda de eficacia, economia, productividad o rentabilidad.
e Mantenimiento Preventivo- Predictivo Total: Incluye la prevencion del mantenimiento
y la mejora en la ejecucién del mantenimiento Correctivo, Preventivo y Predictivo.
e Participacién Total: Fundamentada en Mantenimiento Autonomo, por la actividad de

operadores o pequefos grupos en cada departamento y a cada nivel.
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24 Estrategias del Mantenimiento

La actividad mantenedora apunta a obtener una cierta continuidad del proceso
productivo; este objetivo en el pasado, se consiguid gracias a la redundancia operativa y
funcional o aplicando un agresivo programa de revisiones e sustituyendo los sistemas mas

criticos.

2.4.1 El mantenimiento Correctivo

El mantenimiento correctivo representa ciertamente el modo de intervenir mas
antiguo, espontaneo y simple, que ve la oportunidad de realizar las reparaciones de las
averias en pleno expresion de la profesionalidad del mantenedor.
¢, Cuando conviene este tipo de mantenimiento? Cuando el costo de la falla (directos
indirectos) es menor que el costo de la prevencién, 6 cuando no puede hacerse ninguna
tarea proactiva y no se justifica realizar un redisefo del equipo. Esta opcion solo es valida
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 sustitucion o re trabajo
hechas a intervalos fijos independientemente del estado del elemento o componente.
Estas tareas solo son validas si existe un patron de desgaste: es decir, si la probabilidad de
falla aumenta rapidamente después de superada la vida util 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, podriamos decidir realizar una tarea preventiva (sustitucion ciclica
del impulsor), tarea que en general se puede hacer dado que la falla generalmente

responde a un patron de desgaste (patrén B de los 6 patrones de falla del RCM). Sin



12

embargo, en ciertos casos podria convenir realizar alguna tarea predictiva (tarea a

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

243 El Mantenimiento Predictivo

El mantenimiento predictivo o mantenimiento a condicion consiste en la b” busqueda
de indicios o sintomas que permitan identificar una falla antes de que ocurra. Por ejemplo, la
inspeccion visual del grado de desgaste de un neumatico 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. inspeccion visual del grado de desgaste),
monitoreas (ej. vibraciones, ultrasonido), chequeos (ej. nivel de aceite). Tienen en comun
que la decisidn de realizar o no una accién correctiva depende de la condiciéon medida. Por
ejemplo, a partir de la medicion de vibraciones de un equipo puede decidirse cambiarlo o
no. Para que pueda evaluarse la conveniencia de estas tareas, debe necesariamente existir
una clara condicion de falla potencial. Es decir, debe haber sintomas claros de que la falla

esta en el proceso de ocurrir.

244 Mantenimiento Proactivo

El limite del mantenimiento predictivo va indicado en el uso orientado a la falla, es
mas eficaz respecto a los métodos tradicionales, pero deja un amplio espacio del
mejoramiento en términos de fiabilidad y reduccién de costos.

Reales beneficios se pueden conseguir a través de otro tipo de mantenimiento, sobre
condiciones: el mantenimiento proactivo, se opone al concepto de reaccion en el sentido de
que se refiere a una accién que tiene lugar antes del evento critico, se trata de una actividad

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



CAPITULO 3

DESCRIPCION DEL PROCESO DE MANTENIMIENTO

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

proceso de prensa

Offset es el procedimiento de impresion 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 impresion litografico estd basado, por tanto, en la repulsién o

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

Las maquinas de imprimir por el sistema Offset pueden ser de uno o varios colores. En
general se dividen en:
e Rotativas para impresiéon de pliegos.
e Rotativas para impresion de bobina pliego, llevando entonces cortadora v,
plegadora.

Figura 3.1 Maquina impresora Offset a pliego
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Figura 3.2 Alimentador del pliego de una maquina impresora Offset

3.1.1.Elementos de la impresion offset

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

soporte, la tinta, y la solucién de mojado.

3111, Matriz

Mientras la zona impresora es lipéfila, tiene afinidad con sustancias grasas
como la tinta; la zona no impresora es hidréfila, 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 caracteristicas tan diferentes como la tinta (materia

grasa) y el agua.

31.1.2. Soporte

El principal soporte con diferencia utilizado en la impresion 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 hidréfila. Asi pues, los espacios intermedios entre las fibras estan llenos de
aire y ocupan un volumen considerable que puede llegar, en determinados
casos, hasta el 60 o 70 % del total. EI papel también contiene en menor
proporcién, cargas minerales (talco y caolin), asi como una sustancia
aglomerante, el almidén. El encolaje interno del papel es el que le confiere su
resistencia al agua. Generalmente se realiza otro encolaje superficial para
controlar la absorcién de tinta en la impresién y, asi, evitar el desprendimiento
de fibras. Otras caracteristicas como la opacidad, planeidad, etc., se obtienen

con otros tratamientos posteriores o aditivos diferentes.

3.1.1.3.

Las tintas de imprimir estdn compuestas de dos fases: una sodlida
discontinua y que da el color, los pigmentos (sélidos finamente divididos), y
otras liquida que transporta y fija al soporte el color ademas de dispersar y

suspender a los pigmentos los vehiculos.

Las tintas para la impresion 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 pelicula 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. Solucién de mojado

En estas aguas que son las que se utilizan para definir las zonas no
impresoras en la impresion offset se ha de controlar algunas caracteristicas
para una correcta impresién, como por ejemplo la dureza que tiene, el pH, la

tension 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
acidos grasos de la tinta; estos jabones calcareos pueden dar lugar a problemas
de tintaje y de mojado, como es el empastado de medios tonos, el satinado de
los rodillos, etc. incluso un agua muy dura puede estropear las partes metalicas

con el paso del tiempo.

3.2. Planteamiento del problema

Se ha tomado como referencia del estudio de la optimizacion del mantenimiento
de las maquinas impresoras a una industria grafica nacional, quien cuentan con 3 maquinas
impresoras offset alimentadas a pliego de marca Roland y de los modelos: R705 (con
sistema de barniz en linea), R704 y R708, las cuales forman parte del proceso de prensa

que es el corazén de la organizacidén, donde la produccién trabaja las 24 horas del dia en
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tres turnos rotativos y los 360 dias al aino.

Se han obtenido perdidas en produccién a lo largo del tiempo por diversas
casuisticas, las cuales han empezado a medirse en algunos casos a partir de enero del
2010 y otras a partir de abril del 2010, ya que anteriormente no se tienen datos para realizar

una analisis, y se han iniciado recopilando informacién a partir de:

1. Indice del grado del cumplimiento del programa de produccién.
2. La cantidad de complementos de papeles.

3. Las horas de desviaciones del programa de produccion

3.2.1. indice del grado cumplimiento del programa de produccién

Se han recopilado los datos para el estudio del indice del Cumplimiento del
programa de produccién de las maquinas impresoras Roland 708, Roland 705 y Roland
704, durante los meses de abril a diciembre del afio 2010, el cual se habia 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 mafiana hasta las 7 de la marana del

dia siguiente, aqui 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 mas bajo; en la impresora R704 en el mes de abril obtuvo el
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alto 94.5% y en el mes de septiembre uno de los indices mas bajos 82.1%
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Figura 3.6 Promedio de indice de Cumplimiento de Programa de la impresora R705
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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 analisis de las

casuisticas principales de las desviaciones del programa.

3.2.2.Analisis de la cantidad de complementos de papeles

Como se indicé anteriormente una de las pérdidas de la produccién 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 maquina ha sufrido
durante la produccién algin dafio o deterioro y fue rechazada por el supervisor de calidad o

directamente por el supervisor de turno de la produccion.

A partir de enero del 2010, se solicito al proceso de almacén que recopile
informacién del motivo por el cual se esta solicitando el complemento ya que hasta ese
momento solo se tenia la cantidad de complemento mas no los motivos de solicitud, de esta
forma indirectamente se va a medir la merma de producciéon en estas maquinas, 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 aiio 2010, de cada una de las 3 impresoras.

Tabla 3.1 Resumen de Complementos de papeles de la impresora R708

Descripcion de los motivos de la solicitud de

il E papel Total (US$)
Operativo 3711.22
Mantenimiento (Maq. Defectuosa) 3594.96
Otros 2370.92
Material incompleto 1833.19
Placas No Terminadas, Arainadas ( CTP ) 1826.09
Material en Mal Estado 1101.01
Aprobacién en Maquina 795.13
curva test 262.57
Configuracién de O/P (Area Técnica) 253.33

Acabados (incluye Destajo) 211.51



Perfil PQS 200.83

Planeamiento (Programacion, Cambio Magq.) 192.47
Pruebas ( Maquina y/o Materiales) 131.29
Patréon de Color / Matizado de Tinta 63.21
Poca Demasia (Area Técnica) 40.10
Total general 16587.85

Tabla 3.2 Resumen de Complementos de papeles de la impresora R705

Descripcion de los motivos de la solicitud de

_ ~ papel Suma de Total (US$)
Mantenimiento (Maq. Defectuosa) 6817.19
Operativo 5197.35
Otros 3623.72
Material en Mal Estado 2744.15
Aprobacién en Maquina 2357.95
Material Incompleto 1574.40
Acabados (incluye Destajo) 859.49
Patréon de Color / Matizado de Tinta 486.16
Planeamiento (Programaciéon, Cambio Maq.) 475.09
Pruebas ( Maquina y/o Materiales ) 435.50
Placas No Terminadas, Arafiadas ( CTP) 428.69
Poca Demasia (Area Técnica) 375.13
Configuracién de O/P (Area Técnica) 260.31
Aprobacién de Color 37.96
Total general 25673.07

Tabla 3.3 Resumen de Complementos de papeles de la impresora R704

Descripcion de los motivos de la solicitud de

papel Suma de Total (US$)

Material en Mal Estado 3767.62
Operativo 3583.63
Mantenimiento (Maq. Defectuosa) 3166.86
Aprobacién en Maquina 2962.00
Otros 2472.72
Configuraciéon de O/P (Area Técnica) 1375.04
Material Incompleto 1058.90
Planeamiento (Programacion, Cambio Maq.) 603.94
Poca Demasia (Area Técnica) 172.86
Placas No Terminadas, Arainadas ( CTP) 48.46

Patrén de Color / Matizado de Tinta 20.83

Total general 19232.88
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De los datos recopilados, vemos que los motivos de solicitud maquinas
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.Andlisis de la cantidad de horas desviadas de la programacién de

produccion.

A partir de abril de ano 2010, se solicito al proceso de produccion de llevar un
control y registro de la cantidad de horas de desviacion al programa de produccion,
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, 3.10y 3.11 y en las tablas 3.4, 3.5

y 3.6 respectivamente.



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

produccién de la impresora R708 de Abril a Diciembre del 2010

Area

(=
Disponible (Hr)
Programada (Hr)
Desviacion (Hr)
% Cump Prog

% Utiliz (Hr)

PRENSA
5,712.0
4,857.8
481.3
90.13%
76.6%

Total
5,712.0
4,857.8

481.3
90.13%

76.6%

Figura 3.10 Cantidad de horas desviadas de la programacion en la impresora R705
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Tabla 3.5 Resumen de la cantidad de horas desviadas de la programacion de

produccién de la impresora R705 de Abril a Diciembre del 2010

Area [+ 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% 83.39%0
% Utiliz (Hr) 75.2% 75.2%0

Figura 3.11 Cantidad de horas desviadas de la programacion en la impresora R704
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Tabla 3.6 Resumen de la cantidad de horas desviadas de la programacion de

produccién de la impresora R704 de Abril a Diciembre del 2010

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%0
% Utiliz (Hr) 75.1% 75.1%
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De estos datos vemos que tenemos un total de 1851.6 horas de desviacién 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 maquina sin producir se ha

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

3.2.4. Analisis del cumplimiento del programa de produccién

Con los datos registrados entre los meses de abril a diciembre del afno 2010 se ha
realizado un andlisis de las casuisticas de la desviaciéon del programa, utilizando como

herramienta el diagrama de Pareto.

Figura 3.12 Analisis de Pareto — Por Causas (en horas) del cumplimiento del programa

de la impresora R708.
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Figura 3.13. Analisis de Pareto — Por Causas (en horas) del cumplimiento del

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

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

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

de las impresoras son 2:

o Falla de maquinas y

e Las fallas operativas.

3.3. Mantenimientos aplicados en el proceso.

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

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

mantenimiento adn no esta implementada.

3.3.1.Reseiia del proceso de Mantenimiento

Las solicitudes de los mantenimientos correctivos eran solicitados solo via

telefonica, y luego del cual se procedia al llenado manual de una orden de servicio de

acuerdo a la metodologia 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 maquinas impresoras no tenian carga de trabajo

indicando al proceso de mantenimiento solo minutos previos a este suceso.
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Figura 3.15 Metodologia anterior del llenado de la Orden de Servicio Mantenimiento
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A partir de abril del afilo 2008, viendo que una de las debilidades del proceso era el
llenado de la informacibn 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 telefénicas las solicitudes cuando estas implica

maquina parada o se trata de alguna emergencia.

Cimaoptimus es un sistema que se diseidé con un objetivo fundamental el de
realizar las solicitudes de las atenciones de las fallas que tenian las maquinas en ese
momento, tal como se muestra en el Figura 3.16, ya que era muy laborioso y no tenia

mucha productividad el llenado de la data a una computadora.

De esta forma de logré6 tener el control de las averias y fallas de las maquinas a la
vez que se logré tener por primera vez un histérico de las fallas y estatus de maquinas en
linea, asi mismo se obtuvo la cantidad de fallas por resolver, denominadas backlog por
maquinas, sin la necesidad de preguntar a los operadores de maquina, donde muchas

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

A raiz de la implementacién 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
linea la informacién de la cantidad de horas que se esta utilizando en ambos

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

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
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Oct. 9.56 44.56

Nov. 12.29 55.07

Dic. 459 274
Total general 235.22 603.36

Figura 3.17. Mantenimiento preventivo vs Correctivo en la impresora R708.
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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 analisis anteriores, se determina que en el proceso productivo las causas de
las grandes pérdidas son ocasionadas por problemas de funcionamiento en las maquinas,
se va a plantear en capitulo siguiente, una nueva forma de trabajo, para obtener mayor
participacion 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 impresién.

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.




CAPITULO 4

PROPUESTA DE LA OPTIMIZACION DEL MANTENIMIENTO

De acuerdo a lo que se ha visto en los capitulos anteriores vamos a presentar la
propuesta para optimizar el mantenimiento en las maquinas impresoras, desde el punto de

vista de gestién, administrativo y técnico.

Ya en los ainos 2008 y 2009 el proceso de mantenimiento daba la prestacién de
sus servicios rapidos, pero por la presion del trabajo estos no eran de calidad hacia la
produccién y a los dias o semanas las maquinas presentaban los mismos problemas
iniciales, debido a esto los técnicos no eran bien vistos y en forma viceversa los técnicos
tampoco veian bien el trabajo de los operadores debido a la falta de madurez en el

conocimiento del manejo de esta tecnologia.

A pesar que en el 2010 se siguen manteniendo los problemas en el
funcionamiento de las maquinas se ha logrado que los conceptos y aptitudes entre los
operadores de maquina y los técnicos cambien de manera mas saludable para el bienestar

de la organizacion.

41 Mapa de Proceso de Mantenimiento

Basandonos en uno de los principios de la gestién de Calidad que es la Gestion
Basada en Procesos que sostiene que un resultado se alcanza mas 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 planificacién,

programacion, ejecucion y validaciéon 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, programacion y control de la produccién (PCP) y el
proceso de sistemas.

Figura 4.1 Mapa de procesos de mantenimiento
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4.2 Organigrama del proceso
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 asi como su adecuado mantenimiento,
teniendo este punto débil, se contrato en enero del 2009 al instructor de la compaiia Man
Roland para gue capacite tanto a los técnicos como a los operadores en técnicas de
impresion y reconocimiento de partes y piezas de maquinas para disminuir tiempos
improductivos en la produccién, dandose 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
Mantenimiento

Técnico Senior de Técnico Mecénico 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 colaboracién
del departamento de Recursos Humanos, fundamentado en brindar una mayor participacion
a los colaboradores, ofreciendo los medios y herramientas para el logro de las metas

trazadas.

4.3.1 Perfil del puesto y funciones del Jefe de Mantenimiento

NOMBRE DEL PUESTO: JEFE DE MANTENIMIENTO

AREA: MANTENIMIENTO

Dependencia directa Supervision directa

Gerente de operaciones e Supervisor de Mantenimiento

Mision del Puesto

Asegurar el mantenimiento de las maquinas y / o equipos de la empresa con la
finalidad de reducir al minimo el numero de horas de condicién improductiva de las mismas,

contribuyendo a la produccién y entrega oportuna a los clientes.

Relaciones Internas

e Jefe de Produccion
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e Gerente de logistica

e Jefe de compras

e Asistente de compras

e Jefe de almacén
e Contador general

e Jefe de costos

e Responsable de soporte técnico

e Jefe de Recursos Humanos.

e Jefe de PCP.

e Gerente de Gestion de Calidad.

Relaciones Externas

e Proveedores

Uso de Equipos

Uso de Software

e PC, impresora
e Teléfono fijo
e Teléfono celular

e Internet.

Procesador de texto, Outlook
Hoja de calculo
Software de presentaciones.

CIMAOPTIMUS

COMPETENCIAS GENERICAS

Competencias

Nivel de dominio requerido

Compromiso

Orientacion hacia el servicio al Cliente

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Conocimientos y experiencia.

Iniciativa y proactividad (persistencia).

Cumplimiento y calidad de trabajo.

Valores:

e Responsabilidad.
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Puntualidad.
Honestidad.
Proactividad.

Respecto.

Habilidades sociales:

Trabajo en equipo.
Comunicacion.

Tolerancia.

Liderazgo y direccion:

Impacto e influencia.

Accesibilidad.

Delegaciéon de responsabilidades.

Planeamiento y organizacion.
Toma de decisiones.

Reconocimientos.

Interés en la seguridad y medio ambiente.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Educacion:

Educacién superior universitaria: Ingenieria mecanica, ingenieria eléctrica o carreras afines.

Experiencia:

Tres (03) afios de experiencia en el puesto en industria grafica o similar.

Conocimientos Técnicos:

TPM, RCM, computacion intermedio — avanzado, Autocad a nivel usuario, sistemas de

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

b)

d)

e)

f)

9)

h)

)

k)

Coordinar con el jefe de PCP y el de produccion la programacion de los
mantenimientos preventivos.

Planificacién de los mantenimientos.

Controlar los costos directos e indirectos del mantenimiento.

Hacer seguimiento y analisis a los indicadores de mantenimiento.

Definicién de proyectos de mejora.

Aprobar compras de herramientas, consumibles, repuestos de las maquinas y
equipos.

Coordinar con el jefe de compras las adquisiciones de los repuestos y consumibles
de las maquinas y/o equipos.

Controlar y hacer seguimiento del inventario del proceso.

Coordinar los cambios en la disposicién de planta por traslados de maquinas y/o
equipos.

Coordinar y hacer seguimiento de las tareas ejecutadas y por ejecutar del
supervisor de mantenimiento.

Investigar las causas de las paradas de emergencia de las maquinas.

Llevar la contabilidad y el inventario de las maquinas y equipos de planta en

coordinacién con administracion y finanzas.

4.3.2 Perfil del puesto y funciones del Supervisor de Mantenimiento

NOMBRE DEL PUESTO: SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO

AREA: MANTENIMIENTO

Dependencia directa Supervision directa

Jefe de mantenimiento e Técnico Sénior de mantenimiento
e Técnico Mecanico de mantenimiento

e Técnico Electricista de mantenimiento
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Mision del Puesto

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

segura, adecuada y oportuna supervision, reparacion y mantenimiento de las mismas.

Relaciones Internas

e Produccién, a excepcién de los volantes y de los archivadores.
e Jefe de compras.

e Asistente de compras

e Jefe de almacén

e Asistente de almacén

e Responsable de desarrollo y soporte técnico

Relaciones Externas

e Proveedores

Uso de Equipos Uso de Software
e PC e Procesador de texto
e Teléfono e Hoja de calculo
e Internet e Software de presentaciones
e Herramientas de mantenimiento e CIMAOPTIMUS

COMPETENCIAS GENERICAS

Competencias Nivel de dominio requerido

Compromiso A

Orientacion al Cliente A

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Conocimientos y experiencia.

Iniciativa y proactividad (persistencia).

Cumplimiento y calidad de trabajo.

Valores:

e Responsabilidad.
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Puntualidad.
Honestidad.
Proactividad.

Respecto.

Habilidades sociales:

Trabajo en equipo.
Comunicacion.

Tolerancia.

Liderazgo y direccién:

Impacto e influencia.

Accesibilidad.

Delegacién de responsabilidades.

Planeamiento y organizacion.
Toma de decisiones.

Reconocimientos.

Interés en la seguridad y medio ambiente.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Educacion:

Educacién técnica o superior: Ingenieria industrial o carreras afines.

Experiencia:

Tres (03) anos de experiencia en puestos similares.

Conocimientos Técnicos:

Manejo y mantenimiento de maquinas de impresién Offset, sistema de gestion de calidad y

seguridad industrial.
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FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO

b)

C)

d)

f)

g)

h)

)

Disenar y presentar a jefatura de mantenimiento proyectos nuevos o mejoras para la
maquinaria de la planta.
Apoyar a la jefatura de mantenimiento en la programacién y planificacion de los
mantenimientos de las maquinas, equipos e infraestructura de la organizacién.
Coordinar con la jefatura de mantenimiento las actividades diarias a realizarse en
los mantenimientos de las maquinas, equipos e infraestructura de la organizacion.
Coordinar con el jefe de almacén el abastecimiento de los repuestos, consumibles
de las maquinas, equipos e infraestructura de la organizacion.
Ejecutar las tareas asignadas en los mantenimientos planificados y no planificados
en las maquinas y/o equipos.
Asegurar el registro y reporte de la informacion de la maquinaria de planta.

. Realizar informes de estado de maquinarias.

o Registrar en el sistema fallas de maquinaria (CIMAOPTIMUS).
Revisar el buen funcionamiento de las maquinas y/o equipos.
Supervisar las actividades a realizar por los técnicos de mantenimiento de las
maquinas, equipos e infraestructura de la organizacion.
Coordinar con los supervisores de impresion la hora de inicio de los mantenimientos
planificados.
Supervision y coordinacion con terceros la ejecucion y duracion de los trabajos de

mantenimiento.

4.3.3 Perfil y funciones del Técnico Sénior de Mantenimiento

NOMBRE DEL PUESTO: TECNICO SENIOR DE MANTENIMIENTO

AREA: MANTENIMIENTO

Dependencia directa Supervision directa

Supervisor de Mantenimiento o N/A
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Mision del Puesto

Hacer seguimiento y control a la maquinas impresoras offset de la organizacién para
buscar mejoras y soluciones que permitan aprovechar la maquinaria de manera continua y

conseguir una mayor vida util efectiva.

Relaciones Internas

e Produccién, a excepcion de los volantes y de los archivadores.
o Jefe de compras.

e Asistente de compras

e Jefe de almacén

e Asistente de almaceén

e Responsable de desarrollo y soporte técnico.

Relaciones Externas

° Proveedores
Uso de Equipos Uso de Software
e PC o Procesador de texto.
e Multitester, Amperimetro. o Hoja de calculo.
e Hand terminal. o CIMAOPTIMUS
e Herramientas mecanicas.

COMPETENCIAS GENERICAS

Competencias Nivel de dominio requerido

Compromiso A

Orientacién hacia el servicio al Cliente A

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Conocimientos y experiencia.

Iniciativa y proactividad (persistencia).

Cumplimiento y calidad de trabajo.

Valores:

e Responsabilidad.
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e Puntualidad.
e Honestidad.
e Proactividad.

e Respecto.

Habilidades sociales:
e Trabajo en equipo.
e Comunicacion.

e Tolerancia.

Liderazgo y direccion:
e Impacto e influencia.
e Accesibilidad.
e Delegacion de responsabilidades.
e Planeamiento y organizacion.
e Toma de decisiones.

¢ Reconocimientos.

Interés en la seguridad y medio ambiente.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Educacion:

Educacion superior: Impresion Offset o carreras afines.

Experiencia:

Tres (03) afos de experiencia en el puesto en la industria grafica o similar.

Conocimientos Técnicos:
Electricidad basica, conocimientos de neumatica e hidraulica, sistemas de gestién de

calidad, seguridad industrial.

FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO

a) Ejecutar reuniones diarias para diagnosticar la causa raiz de las fallas de maquinas
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) Inspeccion sistematica de las maquinas del proceso de impresion con el fin de
detectar oportunamente fallas o roturas de las mismas.

d) Capacitacion y entrenamiento en mantenimiento y/o operacion a los maquinistas y/o
técnicos de mantenimiento en el proceso de impresion.

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

f) Apoyar a la jefatura en la ejecucidbn de proyectos nuevos o mejoras para la
maquinaria de la planta.

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

o Realizar informes de estado de maquinarias.

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

4.3.4 Perfil y funciones del Técnico Mecanico de Mantenimiento

NOMBRE DEL PUESTO
TECNICO MECANICO DE MANTENIMIENTO

AREA: MANTENIMIENTO

Dependencia directa Supervision directa

Supervisor de Mantenimiento e N/A

Mision del Puesto

Apoyar en el mantenimiento de maquinarias para que el estado de estas sea 6ptimo

en todo momento y conseguir una mayor vida util efectiva.

Relaciones Internas

o Producciéon
. Area de Compras
° Logistica (almacén)

Relaciones Externas

o Proveedores
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Uso de Equipos Uso de Software
e PC o Procesador de texto.
e Hand terminal. o Hoja de calculo.
e Medidores de luz UV o CIMAOPTIMUS
e Herramientas mecanicas.

COMPETENCIAS GENERICAS

Competencias Nivel de dominio requerido

Compromiso A

Orientacioén hacia el servicio al Cliente A

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Conocimientos y experiencia.

Iniciativa y proactividad (persistencia).

Cumplimiento y calidad de trabajo.

Valores:
e Responsabilidad.
e Puntualidad.
e Honestidad.
e Proactividad.

e Respecto.

Habilidades sociales:

e Trabajo en equipo.
e Comunicacion.

e Tolerancia.

Interés en la seguridad y medio ambiente.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Educacion:

Educacion técnica: Mecanica de mantenimiento o carreras afines.
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Experiencia:

Dos (02) afios de experiencia en puestos similares.

Conocimientos Técnicos:
Electricidad basica, conocimientos de mecanica, neumatica e hidraulica, sistemas de

gestion de calidad, seguridad industrial.

FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO

a) Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo.
e Chequear que las herramientas a utilizar sean las correctas.
e Realizar las actividades segun lista de chequeo (limpieza, engrase u otros).
b) Ejecutar las tareas asignadas en el mantenimiento de las maquinas y/o equipos.
c) Apoyar a la jefatura en la ejecucion de proyectos nuevos o mejoras para la
maquinaria de la organizacion.
d) Coordinar con el Supervisor de mantenimiento las actividades diarias a realizar.
e) Registrar y reportar del estado de la maquinaria de la organizacién.
e Realizar informes de estado de maquinarias.

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

4.3.5 Perfil y funciones del Técnico Electricista de Mantenimiento

NOMBRE DEL PUESTO
TECNICO ELECTRICISTA DE MANTENIMIENTO

AREA: MANTENIMIENTO

Dependencia directa Supervision directa

Supervisor de Mantenimiento e N/A

Misién del Puesto

Apoyar en el mantenimiento de maquinarias para que el estado de estas sea 6ptimo en todo

momento y conseguir una mayor vida util efectiva.
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Relaciones Internas

. Produccion

. Area de Compras

° Logistica (almacén)

Relaciones Externas
. Proveedores
Uso de Equipos Uso de Software

e PC o Procesador de texto.
e Multitester, Amperimetro. o Hoja de calculo.

e Hand terminal.

e Herramientas mecanicas.

o CIMAOPTIMUS

COMPETENCIAS GENERICAS

Competencias

Nivel de dominio requerido

Compromiso

A

Orientacion hacia el servicio al Cliente

A

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Conocimientos y experiencia.

Iniciativa y proactividad (persistencia).

Cumplimiento y calidad de trabajo.

Valores:
e Responsabilidad.
e Puntualidad.
e Honestidad.
e Proactividad.

e Respecto.

Habilidades sociales:

e Trabajo en equipo.

e Comunicacion.
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e Tolerancia.

Interés en la seguridad y medio ambiente.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS

Educacion:

Educacion técnica: Electricidad Industrial o carreras afines.

Experiencia:

Un (02) anos de experiencia en puestos similares.

Conocimientos Técnicos:

Electricidad industrial, conocimientos basicos de mecanica, neumatica e hidraulica,

sistemas de gestion de calidad, seguridad industrial.

FUNCIONES Y ACTIVIDADES DEL PUESTO

a) Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo a la sub-estacion
b) Coordinar con el Supervisor de mantenimiento las actividades diarias a realizar.
c) Ejecutar el plan de mantenimiento preventivo.
e Chequear que las herramientas a utilizar sean las correctas.
d) Realizar las actividades segun lista de chequeo
e) Ejecutar las tareas asignadas en el mantenimiento de las maquinas y/o equipos.
f) Apoyar a la jefatura en la ejecucion de proyectos nuevos o mejoras para la
maquinaria de la organizacion.
g) Registrar y reportar la informacion de la maquinaria de la organizacion.
e Realizar informes de estado de maquinarias.

o 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, basandonos

al manual de calidad y al mapa de procesos de la organizacion y los cuales son los
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siguientes:

e Procedimiento del Mantenimiento Preventivo
e Procedimiento del Mantenimiento Correctivo

e Instructivo de reportes de cierre de averias en el cimaoptimus

e Instructivo de reportes de tareas diarias

4.4.1 Procedimiento del Mantenimiento Preventivo

Para lograr una mejor gestion, 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 version 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

version 6, este se presenta en el anexo 1.

4.4.3 Instructivo de reportes de cierre de averias 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 realizo 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 casuisticas de las desviaciones de
maquinas, y siendo la falla de maquina la principal factor de estas desviaciones, se ha
realizado el diagnostico de las casuisticas de estas fallas de las impresoras durante el

periodo de septiembre a diciembre del afio 2010.

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 analisis.

Figura 4.2 Informacién histérica 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 maquina parada.

FALTA DE

DESGAS FALLA AIRE

CALIBRACION COMUNICACI TE DE DISENO DE ESTADO DE ELECTR COMPRIMID PROCE SIST
Periodo DE PIEZA ON PIEZA MAQUINA MATERIAL ONICA o SO EMA
Sep. 1 1 16 12 8 15 1 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
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Para determinar mejor el factor principal de las fallas de maquinas se ha realizado

un diagrama de pareto con la informacion historica en las 3 maquinas 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

Nuamero de fallas
H
N

Casuisticas

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

maquinas 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 mas han sido
afectadas y producido parada de maquina, después del cual se presentara la lista de

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

4.6 Partes de la maquinaria que afectan directamente a Ia calidad de impresién 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 Aspiracion.

El cabezal de aspiracion se considera importante en las impresoras ya que estas se
encargan de entregar el pliego a la mesa del marcador y si estas no estan mantenidas

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

Figura 4.4 Cabezal Aspirador.

4.6.2 Pre-registro
Esta parte de la maquina es esencial ya que es el inicio del registro de la impresion

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

encuentran al final de la mesa del marcador, de no ser mantenidas adecuadamente puede
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incurrir en mala calidad del producto presentandose como variacion de registro y de color.

Figura 4.5 Ingreso del pliego a maquina.

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 guias, cuerpo del cilindro y rebaje.

Figura 4.6 Posicion de los cilindros del cuerpo impresor.

cilindro

/ portaplancha \

cilindro

o
cliindro /

impresor

4.6.3.1 Cilindro Impresor.
Es aqui donde se transmite la imagen a imprimir y se realiza el registro de

impresion. Este cilindro no lleva revestimiento, tiene unas pinzas para sujecion del pliego,
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superficialmente suele ser liso o incluso rugoso para evitar el repintado en las maquinas 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 sujecion para las varillas de la mantilla y un tornillo sin

fin para regular la tensién mediante una llave dinamomeétrica.

Figura 4.8 Cilindro de Mantilla
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4.6.3.3 Cilindro portaplaca

En este cilindro se alojan las mordazas de sujecion de la placa, la mordaza de
entrada esta 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
Maquinas impresoras, generan como resultado final, impresiones defectuosas o
satisfactorias al cliente; asi estos elementos son fundamentales y es preciso adoptar

medidas para su cuidado, limpieza, verificacion, calibracion y mantenimiento.

46.41 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 distribucién y retorno de tinta.

De acuerdo a la figura 4.10, estos rodillos se componen en:

e 110: Rodillo entintador
e 71 (plomo) Rodillo Tomador de tinta

e 103.5: Rodillo Distribuidor de tinta
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e 72,75,90: Rodillos Batidores
e 78,69, 73, 71 (negro) : Rodillos dadores

e 60: Rodillo intermedio

Figura 4.10 Ubicacién de los rodillos entintadores

4.6.4.2 Rodillos mojadores
La impresion offset es el unico 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 funcién principal es mojar la zona no imagen de la plancha con la menor
cantidad de agua y limpieza posible.

Figura 4.11 Ubicacién de los rodillos mojadores

DOSIFICADOR

FUENTE DE AGUA
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4.7 WMantenimiento preventivo a realizar en partes de la maquina que afectan ia
calidad de impresion.

En la realizacion de las actividades a realizar en el mantenimiento preventivo, se

tomado en cuenta las politicas del Mantenimiento TPM y el RCM, donde se ha involucrado
al personal operativo de maquina dandoles tareas menores previa a una capacitacién, como

preambulo al mantenimiento autbnomo

Asi 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 maquina parada, se
presenta un cuadro comparativo de los tiempos ahorrados al afno:

Tabla 4.2. Cuadro comparativo de tiempos ahorrados por impresora.

1
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 21 235 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,
indicandose el proceso encargado de realizarlo, con un procedimiento de acuerdo a la parte,
sub-parte y componente de la maquina a la que pertenece, también se indica la criticidad del
mantenimiento y en el anexo 3 se muestra la secuencia de la ejecucién de las actividades a

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



CAPITULO 5

EVALUACION ECONOMICA DE LOS BENEFICIOS

51 Analisis técnico — econémico

En industria Grafica nacional que se ha realizado el estudio se encuentra dentro de
la bisqueda de la disminucion de costos, tal que se ha planteado en el mapa estratégico del

2010, aumentando su rentabilidad al 12%.

Figura 5.1 Mapa Estratégico

Aumentar
rentabilidad -
ai12%
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5.2 Gastos ocasionados por fallas de las impresoras.

Aqui tenemos dos grandes eventos, que son los gastos ocasionados por la solicitud de

complementos debido a la merma en produccion.

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 (USS)

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 maquina parada debido a fallas en las impresoras.

Tabla 5.2 Pérdidas por fallas.

ot e e de:\(::aa:as mé(:l):rt\(; :):::da Petdiga 1ot
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 averias en las maquinas impresoras.

Las pérdidas totales por fallas de maquinas son:

Tabla 5.3 Pérdidas totales.
Total pérdida por Mermas $13579.01

Total pérdidas por Horas

Maquina Parada $165 299.85

Pérdida Total ' $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 implementacion del estudio del mantenimiento a maquinas

impresoras.

Tabla 5.3 Ahorros generados.

horas

ahorradas 498.97 436.50 232.87
anualmente

Costo de hora
de maquina

parada $89.29 $89.29 $89.29
Ahorro $44553.0 | $38975.08 | $20792.9
Costo de
adicién de $6000.00

colaboradores

$98 321.04
Ahorro total
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5.4 Los Indicadores del Mantenimiento

5.4.1 Backlog 2010:

59

Indica las fallas pendientes a resolver mes a mes durante el ainio 2010 en las 3 impresoras

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

MAQUINA ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC
R-708 11 18 17 11 9 8 4 3 10 13 13 16
R-705 26 19 26 33 21 15 17 20 21 4 38 34
R-704 7 il 16 8 13 9 4 5 9 15 27 23
Total
general 4 4 59 52 43 32 25 28 40 72 78 73
54.2 MTBF
Tabla 5.5 MTBF de las impresora R708
TIEMPO
Horas de maquina parada TOTAL DE .
Nro. DE HORAS TIEMPO DE MTBF
HORAS LABORALES | OPERACION
CORRECTIVO | PREVENTIVO | FUERA DE
Mes SERVICIO
Ene 47 .65 52.23 99.88 720.00 620.12 26.96
Feb 37.11 55.00 92.11 720.00 627.89 33.05 |
Mar 20.75 65.67 86.42 720.00 633.58 23.47
Abr 27.25 92.85 120.10 720.00 599.90 25.00
May 9.92 75.46 85.38 720.00 634.62 35.26
Jun 21.71 73.07 94.78 720.00 625.22 26.05
Jul. 11.25 43.18 54.43 720.00 665.57 39.15
Ago. 9.60 25.36 34.96 720.00 685.04 29.78
Set 23.53 18.17 41.69 720.00 678.31 30.83
Oct. 9.56 44 .56 54.12 720.00 665.88 47 .56
Nov. 12.29 55.07 67.37 720.00 652.63 43.51
Dic. 4.59 2.74 7.33 720.00 712.67 64.79
Total
general 235.22 603.36 838.57 8640.00 7801.43 32.92




Tabla 5.6 MTBF de las impresora R705
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TIEMPO
TOTAL DE
Horas de maquina parada Nro. DE HORAS TIEMPO DE
HORAS '—AB%RALE opeRAcion | MTBF
FUERA DE
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 4277 89.41 720.00 630.59 24.25
Jul. 28.05 61.93 89.99 720.00 630.01 21.72
Ago. 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 TIEMPO
Horas de maquina parada Nro. DE HORAS HORAS DE
FUERA DE MBI%RAL operacl | MTBF
SERVICIO ON
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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Tabla 5.8 MTTR de las impresora R708
Cantidad de Averias TOTAL
Nro. de MTTR
A 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 Averias TOTAL Nro.
Mes CORRECTIVO PREVENTIVO de AVERIAS WTTR
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
May 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
Ago. 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
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Tabla 5.10 MTTR de las impresora R704

Cantidad de Averias TOTAL
Nro. de MTTR
AVERIAS

Mes CORRECTIVO PREVENTIVO
Ene 6.00 8.00 14.00 3.47
Feb 12.00 10.00 22.00 1.44
Mar 19.00 15.00 34.00 4.23
Abr 6.00 12.00 18.00 9.00
May 18.00 12.00 30.00 4.63
Jun 17.00 10.00 27.00 5.84
Jul. 13.00 8.00 21.00 3.75
Ago. 20.00 10.00 30.00 1.93
Set 30.00 8.00 38.00 1.74
Oct. 23.00 6.00 29.00 1.36
Nov. 31.00 7.00 38.00 2.39
Dic. 22.00 3.00 25.00 1.63

Total

general 217.00 109.00 326.00 3.24

5.5 Monitoreo del desempeno en el mantenimiento

5.5.1 Auditoria del mantenimiento.

Efectividad del
mantenimiento

Criticidad de los

Manejo de la
* informacion
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5.5.2 Informacion sobre los equipos

Informacién sobre
manejo de persona

L

Informacidn sobr g
indicadores 5.0

5.5.3 Mantenimiento Actual

Integracion de la
gente de operaciones
5.0

-

Generacion de
indices de controd, _
retroalimentacién

Antecedentes para
programar el
mantenimiento

5.5.4 Costos de mantencién

Analisis de
reemplazo de

| L
Analisis evolucion / /

de los costos .

Analisis para
mantencidn propia
o tercerizacién
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Ipformacion sobre
‘el mantenimiento

manejo de recursos

. Programacion de las
tareas de mantencion

Analisis de
. =7 \; reemplazo a la
o e _.i/ falla o grupal de
partes



5.5.5 Efectividad de la mantencion actual

Capacidad de
programacion de

actividades
6.0
Manejo de . L.
o Administracion
. v de trabajos
herramientas
i rocedimientos
para el
humanas mantenimiento

5.5.6 Test de motivacion de los colaboradores

Metas

Confianza ) ~  Entusiasmo

W S eriel

E nergia Reconocimiento

5.5.7 Nivel de cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo de

los maquinistas

Nivel de Cumplimiento
Responsable: Producciéon

IMR704 IMR705S IMR708
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5.5.8 Nivel de cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo de

los técnicos.

Nivel de Cumplimiento
Responsable:Mantenimiento

IMR704 IMR705 IMR708

5.5.9 Nivel de cumplimiento del programa de mantenimiento preventivo

ejecutados por los técnicos y maquinistas.

Responsable IMR704 IMR705 IMR708 glr?é?i’al
MANTENIMIENTO 89% 86% 89% 84%
PRODUCCION 50% 48% 53% 48%
TOTAL 70% 67% 71% - 66%

Nivel de Cumplimiento
Del Mantenimiento Preventivo

IMR704 IMR705 IMR708

Maquinas Impresoras
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CONCLUSIONES

El mantenimiento representa un arma importante en el control de la produccion, 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 ayudara en el futuro a disminuir estos tiempos.

El uso de sistemas o software debe ser promovido en el area de mantenimiento, tal
como hemos visto con el apoyo del Cimaoptimus, quedando pendiente la adquisicion

de un software para la planificacién y programa del mantenimiento.

Concientizar a la gerencia de operaciones para la implementacién del programa de
mantenimiento preventivo ya que anteriormente se tenia un MTBF de 15 horas,
lograndose alcanzar en la actualidad un MTBF de 23 horas, con la aplicacion del

estudio se espera alcanzar un MTBF de 48 horas.

Implementar el nuevo plan de mantenimiento preventivo, ya que los ahorros serian de

$98 321.04 anuales.

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

La implementacion de software en el proceso de mantenimiento facilitara el flujo de
informacién y ayudara a la gerencia de operaciones en conjunto con el jefe de

mantenimiento en la toma de decisiones mas rapidas.

Continuar con la capacitacién a los operadores de maquinas sobretodo en nuevas

herramientas como son las 5’s.
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ANEXO 1

JEFATURA DE MANTENIMIENTO Version: 08 Vigente : 12-01-10

Titulo: MANTENIMIENTO PREVENTIVO Cédigo: PR-GO-26 Pagina: 1/7

OBJETIVO

Realizar actividades que garanticen que la funcion de las maquinas y/o equipos sea

confiable hasta la siguiente intervencién dentro de las normas de seguridad

aplicables.

ALCANCE

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

fuente de consulta y aplicacion en las maquinas y/o equipos de pre-prensa, prensa y

post-prensa.

DOCUMENTOS A CONSULTAR

Manual de Calidad Cod: MC-GGO01

Manuales de las maquinas

DEFINICIONES

4.1. Mantenimiento Preventivo: es una actividad programada de inspecciones,
tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, analisis,
limpieza, lubricacion, calibracion, que deben llevarse a cabo en forma
periodica en base a un plan establecido. El propésito es prevenir averias o
desperfectos en su estado inicial y corregirlas para mantener la instalacion
en completa operacion a los niveles y eficiencia 6ptimos.

4.2, Mantenimiento Preventivo con responsabilidad de Produccion: son aquellas
actividades ejecutadas por los colaboradores de Produccion.

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 operacién en las funciones
de maquina y/o equipo.

4.5. Falla por desgaste: Es cuando un componente de la maquina cumplié 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 dia: Registro donde se indica las actividades que realizaran los
colaboradores del proceso durante el dia indicado.

CONDICIONES BASICAS

51 El programa de Mantenimiento Preventivo es elaborado anualmente para
cada maquina y/o equipo por el proceso de Mantenimiento y presentado a la
Gerencia de Operaciones para su aprobacion.

5.2 El Programa de mantenimiento se realiza de acuerdo a las indicaciones del
fabricante en los manuales, si la maquina y/o equipo no tiene manual este
realiza de acuerdo al historial de la maquina

5.3 Mensualmente se revisa el indicador: Nivel de Cumplimiento de los
mantenimientos preventivos para realizar la coordinaciéon correspondiente
con el Jefe de PCP.

5.4 La frecuencia del mantenimiento puede ser modificada por el Jefe de
Mantenimiento en funcién a los reportes y la programacion de produccion
(impresiéon y acabados).

5.5 El Mantenimiento Preventivo es ejecutado de acuerdo al programa, por el
personal del proceso y/o el personal de produccion.

5.6 La limpieza de maquina, calibracién de rodillos y tinteros sera realizado por
el maquinista y ayudante de las maquinas impresoras.

CONDICIONES ESPECIFICAS

Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento:

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

magquinas.
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6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

Hacer el seguimiento de la ejecucion del Programa de Mantenimiento
Preventivo, llevando el indicador del Nivel de cumplimiento del
mantenimiento.

Coordinar con el Jefe de Produccion y Jefe de PCP la ejecucion de los
trabajos a realizar en el Mantenimiento Preventivo diario.

Revisar los trabajos realizados por el supervisor, y/o técnicos del proceso.
Realizar la lista de consumibles de maquinas y/o equipos.

Enviar los dias viernes la solicitud de las horas de mantenimiento

preventivo al jefe de PCP.

Actualizar las actividades a realizar de acuerdo al programa de

magquinas enviado por el jefe de PCP.

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

6.8.

6.9.

6.10.

Realizar el seguimiento del cumplimiento del mantenimiento preventivo en el

Cimaoptimus, realizado por los operadores de maquina.
Revisar semanalmente el nivel de cumplimiento de mantenimiento preventivo,
realizado por los operadores de maquina.

Registrar el inicio del mantenimiento en el sistema Cimaoptimus.

Es responsabilidad del Jefe de PCP:

Programar los mantenimientos preventivos de las maquinas de prensa y post-

prensa de acuerdo a la programacion de mantenimiento.

6.11.

6.12.

Coordinar diariamente la disponibilidad de las maquinas

Enviar semanalmente la programacion _del mantenimiento de maquinas

con plazo hasta el dia lunes.

Es responsabilidad del Jefe de Aimacen:

6.13.

Abastecer los repuestos y/o consumibles de importacion y exportacion que se

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

6.14.

6.15.

6.16.

Revisar las actividades programas del mantenimiento preventivo para

evaluar si la criticidad de las averias a resolver esta de acuerdo a la

criticidad de los problemas operativos.

Validar las actividades cerradas por los técnicos del Mantenimiento

Preventivo.

Enviar semanalmente el reporte del estatus de las actividades cerradas

del mantenimiento preventivo.

Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento:

6.17.

6.18.

6.19.

6.20.

6.21.

6.22.

Realizar inspecciones a las maquinas y/o equipos.
Supervisar las actividades realizadas por los técnicos y/o maquinistas.
Registrar en el sistema Cimaoptimus las fallas detectadas durante las

actividades del mantenimiento preventivo.

Informar al Jefe de Mantenimiento la culminacion del mantenimiento
preventivo.
Enviar al finalizar cada quincena al jefe de PCP el programa de

mantenimiento preventivo de la siguiente quincena, especificando las horas
necesarias para la ejecucion del mantenimiento.

Asignar tareas a los maquinistas durante la ejecucion de los

mantenimientos programados.

Es responsabilidad del Técnico Senior:

6.23.

6.24.

6.25.

Realizar capacitaciones e instruccion de manejo de maquinas de prensa.
Ejecutar la programaciéon del mantenimiento preventivo registrado en las
tareas diarias y registrar el avance en el Cimaoptimus.

Hacer inspecciones y revisiones del funcionamiento de las maquinas segun

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.

6.28.

6.29.

6.30.

6.31.

Ejecutar la programacion del mantenimiento preventivo de acuerdo a las
tareas diarias y registrar su ejecucion y avance en el Cimaoptimus.

Ejecutar las tareas diarias programadas.

Hacer inspecciones y revisiones del funcionamiento de las maquinas.
Registrar en el sistema Cimaoptimus las fallas detectadas durante las
actividades del mantenimiento preventivo.

Registrar en el sistema Cimaoptimus el cierre del Mantenimiento.
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OBJETIVO

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

cumplimiento oportuno de los trabajos conferidos al area de produccion.

ALCANCE

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

consulta y aplicaciéon en las maquinas y/o equipos.

DOCUMENTOS A CONSULTAR

Manual de Calidad Cod: MC-GG-01

Manuales de las maquinas

DEFINICIONES

4.1. Proveedor de servicio: Persona natural o juridica seleccionada por la
empresa para que brinde un producto o servicio de acuerdo a
especificaciones.

CONDICIONES BASICAS

51 Tener conocimiento de la falla de las maquinas

5.2 Los mantenimientos correctivos deberan ser solicitados a través de via

telefonica o registrando la falla en el sistema Cimaoptimus.

5.3 El Mantenimiento Correctivo es ejecutado por el personal técnico o
proveedor de servicios.

CONDICIONES ESPECIFICAS

Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento:

6.1. Analizar y definir el técnico idoneo (interno o externo) para la ejecucion 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 area que solicito el mantenimiento la culminacion 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 maquina en caso de que la solucién

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

maquina y/o la compra de repuestos son de importacion.

Es responsabilidad del Supervisor o Jefe de Produccion:

6.8. Informar via telefénica inmediatamente sobre la falla de la maquina al

Supervisor de Mantenimiento y registrario en el sistema Cimaoptimus,

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

Técnico de Turno.

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

Es responsabilidad del Jefe de Compras:

6.10. 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 culminaciéon del mantenimiento

correctivo.

6.14. En coordinacion con el Jefe de Mantenimiento realizar la asignaciéon del

técnico idoneo 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 maquinas en el sistema Cimaoptimus,

indicando un informe de las actividades realizadas.

6.18. Reportar al Supervisor de mantenimiento |la culminacion del trabajo.

7. Diagrama de flujo del proceso.
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OBJETIVO

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

ALCANCE

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

fuente de consulta y aplicacion sobre las actividades a realizar en las maquinas y/o

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

DOCUMENTOS A CONSULTAR

Manual de Calidad Cod: MC-GGO1

Manuales de las maquinas

DEFINICIONES

4.1.

4.2,

43.

4.4,

4.5.

Tareas diarias: actividades (diagnostico de las averias reportadas,
reparaciones en taller, ejecucion de mantenimientos preventivos,
predictivos, seguimientos a fallas solucionadas) que son asignadas a cada
colaborador del proceso para garantizar ia satisfaccion de nuestros clientes.
Averia: falla en maquina y/o equipo que impide que contintie la produccion,
que ocasionan falta de calidad o cantidad en el producto, que ocasionan
falta de seguridad, pérdidas energéticas y contaminacion industrial.
Mantenimiento Preventivo: es una actividad programada de inspecciones,
tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, analisis,
limpieza, lubricacion, calibraciéon, que deben llevarse a cabo en forma
periodica en base a un plan establecido. El propésito es prevenir averias o
desperfectos en su estado inicial y corregirlas para mantener la instalacion
en completa operacion a los niveles y eficiencia 6ptimos.

Mantenimiento Correctivo: es cuando se presenta una averia en una
maquina o equipo y ocasiona una parada de maquina no programada.
Mantenimiento Predictivo: actividades realizadas para predecir alguna

averia en maquina y/o equipo, con los instrumentos de ayuda como
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4.6.

4.7.

4.8.

4.9.

termoémetro laser, lapicero de vibracion, amperimetro, consola de control de
maquinas impresoras.

Diagnostico de las averias reportadas: Investigar las causas de la averia
reportada, para determinar los repuestos a cambiar y/o reparar.
Reparaciones en taller. actividades realizadas para reparaciones de
repuestos y/o equipo.

Sistema Cimaoptimus: Software que almacena datos en tiempo real de
todas las actividades durante el proceso.

Sistema de Repuestos: Software de administracion de repuestos,

gestionados por los procesos de mantenimiento, compras y almacén.

CONDICIONES BASICAS

51

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

CONDICIONES ESPECIFICAS

Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento:

6.1.

6.2.

6.3.

Asignar las tareas diarias.

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

Enviar por email a Jefe de Producciéon, Jefe PCP, capacitacion 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.

6.5.

6.6.

6.7.

6.8.

Realizar inspecciones a las maquinas y/o equipos.

Supervisar la ejecucion de las tareas diarias realizadas por los técnicos
Registrar en el sistema Cimaoptimus las averias detectadas durante las
actividades del mantenimiento

Informar al Jefe de Mantenimiento todos los sucesos durante la supervision.

Ejecucion de tareas diarias asignadas.
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6.9.

6.10.

6.11.

Reporte de las actividades diarias asignadas en el Cimaoptimus.

Reportar los requerimientos de compras en el Cimaoptimus que tienen mas
de 1 dia de fecha espera.

Registrar toda la informaciéon en el Cimaoptimus de las actividades diarias
asignadas, para que sirva como histérico, incluyendo fecha y nombre en
cada intervencion, cerrar el reporte siempre y cuando se haya concluido la

soluciéon de la averia.

Es responsabilidad de los Técnicos Mantenimiento:

6.12.

6.13.

6.14.

6.15.

6.16.

diarias.

Ejecucién de tareas diarias asignadas.

Registrar en el sistema Cimaoptimus las averias detectadas durante las
actividades del mantenimiento.

Informar al Supervisor de Mantenimiento todos los sucesos durante la
ejecucion de tareas diarias.

Registrar toda la informacion en el Cimaoptimus de las actividades diarias
asignadas, para que sirva como histérico, incluyendo fecha y nombre en
cada intervencion, cerrar el reporte siempre y cuando se haya concluido la
solucion de la averia.

Registrar la ejecucién de las tareas asignadas en el Registro de Tareas
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OBJETIVO

Realizar un mejor diagnostico a la causa raiz de la averias de las maquinas

reportadas en el Cimaoptimus.

ALCANCE

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

fuente de consulta y aplicacion sobre las actividades a realizar en las maquinas y/o

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

DOCUMENTOS A CONSULTAR

Manual de Calidad Cod: MC-GGO1

Manuales de las maquinas

DEFINICIONES

4.1. Tareas diarias: actividades (diagnostico de las averias reportadas,
reparaciones en taller, ejecucion de mantenimientos preventivos,
predictivos, seguimientos a fallas solucionadas) que son asignadas a cada
colaborador del proceso para garantizar la satisfaccion de nuestros clientes.

4.2, Averia: falla en maquina y/o equipo que impide que continte la produccion,
que ocasionan falta de calidad o cantidad en el producto, que ocasionan
falta de seguridad, pérdidas energéticas y contaminacion industrial.

4.3. Mantenimiento Preventivo: es una actividad programada de inspecciones,
tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes, reparaciones, analisis,
limpieza, lubricacion, calibraciéon, que deben llevarse a cabo en forma
periddica en base a un plan establecido. El propédsito es prevenir averias o
desperfectos en su estado inicial y corregirlas para mantener la instalacion
en completa operacion a los niveles y eficiencia 6ptimos.

4.4, Mantenimiento Correctivo: es cuando se presenta una averia en una
maquina o equipo y ocasiona una parada de maquina no programada.

4.5. Mantenimiento Predictivo: actividades realizadas para predecir alguna

averia en maquina y/o equipo, con los instrumentos de ayuda como
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termometro laser, lapicero de vibracion, amperimetro, consola de control de
maquinas impresoras.

4.6. Diagnostico de las averias reportadas: Investigar las causas de la averia
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 administracion de repuestos,

gestionados por los procesos de mantenimiento, compras y almacén.

CONDICIONES BASICAS
5.1 Haber terminado de realizar la reparacion de la averia en maquina.
CONDICIONES ESPECIFICAS
Es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento:
6.1. Lectura de los reportes de cierre de averias del Cimaoptimus.
6.2. Realizar un diagnostico de la causa raiz de la averia reportada.
Es responsabilidad del Supervisor de Mantenimiento:
6.3. Apoyar a los técnicos en el cierre de reportes de averias.
6.4. Apoyar al jefe de mantenimiento en el diagnostico de la causa raiz de las
averias reportadas en el Cimaoptimus.
6.5. Registrar en el sistema Cimaoptimus el cierre de las averias respondiendo
en el orden indicado las siguientes preguntas:
1) ¢Porque o como sucedio la averia? (como se manifesto)
2) ¢Qué se hizo para resolver la averia?
3) ¢Se resolvid definitivamente la averia?

4) ;Qué haria para que esta averia no tenga otro evento similar?
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ANEXO 2

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

E‘ . 1. ] I ; | | TIEMPO || I | FecveN iﬁNEGTXE
PROC| PERIOD | P2 "&;pe. i ' . DE | mEDIG TIPO | cRiviCH [feea counb
o o | MAuma | 'SUB-PARTE PROCEDIMIENTO  |EJECUC| oo DE | “00 porel [ndo por| OFADO
v 14 0 1 ] ON " |MaNTO manto [ R
e i - i (A i SN | Ming) | | (roras)
|Retirar a tinta del tintero,
PROD MODULO  |GRUPO limpiar cada rodillo ductor, Pafioqueno | o0
UCCI |SEMANA|DE ENTINTADOR 1ra desprender manchas y desprenda zA L o
ON L IMPRESION |unidad Rodillo du 0 |suciedad 10 mins pelusa 150 |Te
GRUPO
PROD MODULO ENTINTADOR Producto de LIMPIE
UCC!I |SEMANA|DE TODAS LAS Baterias de rodillos  |Realizar lavado automatico de lavado ZA s MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDADES de tinta los rodillos. 15 mins 150 [isTA
|Relirar 1a tinta del tintero,
PROD MODULO GRUPO limpiar cada rodillo ductor, Producto de LIMPIE
UCC! |SEMANA|DE ENTINTADOR desprender manchas y lavado ZA A AYUDAN
ON L IMPRESION |2da unidad Rodillo ductor/tintero_|suciedad 10 mins 150 |TE
GRUPO
PROD MODULO  |ENTINTADOR Producto de LIMPIE
UCC! |SEMANA|DE TODAS LAS Baterias de rodillos  |Realizar descslicificado de lavado ZA & MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDADES de tinta rodillos 15 mins 150 _|isTA
~[Retirar Ta tinta del tintero,
PROD MODULO GRUPO limpiar cada rodillo ductor, Producto de LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE ENTINTADOR 3ra desprender manchas y lavado ZA 2 AYUDAN
ON L IMPRESION |unidad Rodillo ductor/tintero | suciedad 10 mins 150 |te
|Retirar 1a tinta del tintero.
PROD MODULO  |GRUPO limpiar cada rodilio ductor, Pafoqueno o1
uccl |SEMANA|DE ENTINTADOR 4ta desprender manchas y desprenda ZA L e
ON L IMPRESION |unidad Rodilto ductor/tintero | suciedad 10 mins_|Pe1US3 150 e
PROD MODULO Realizar el cambio de 4/4 a
UCCI |SEMANA|DE SISTEMA DE 8/0y hacer girarla maquina Consolade  |CAMBI [ hereer
ON L IMPRESION |VOLTEO Sistema de volleo _|por aprox. 5 minutos 5 mins |l O 150 _|ista
Limpiar los residuos de tinta y
PROD MODULO el polvo de papel que se Pafioqueno | o
ucCl |SEMANA|DE LAVADO 1RA encuentran en la supetficie y desprenda ZA W R
ON L IMPRESION |UNIDAD Cilindro_imoresor __|en los anillos medidores. 10 mins_|Pelus3- 8 ISTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 1RA Aros gula del cilindro | Limpiar, controle que no haya desprenda A MAQUIN
ON L IMPRESION [UNIDAD porta mantilla deterioros de la superficie 5 mins usa, Visual. 8 8 ISTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 1RA Limpiar, controle que no haya desprenda A MAQUIN
ON L ilMPRESION UNIDAD Mantilla en el cilindro | deterioros de la superficie pelusa, Visual, - 8 JisTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 1RA Aros gula del cilindro |Limpiar controle que no haya desprenda A MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD portz Plancha deterioros de la superficie 5 mins lusa, Visual. 2A 8 ISTA
Uimpiar los segmentos guia _1%
PROD MODULO de los pliegos, eliminando los desprenda LIMPIE I
UCCI |SEMANA|DE TRANSFER 1RA |Dispositivo de guia polvos de papel y del pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD de los plieaos antimaculador. 10 mins_ | comprimido. 200 ISTA
Limpiar los residuos de tinta y
PROD MODULO el polvo de papel que se Rancauelno LIMPIE
ucc! |SEMANA|DE LAVADO 2DA encuentran en la supeficie y desprenda ZA M ey
ON L IMPRESION |UNIDAD Cilindro_impresor __|en los anillos medi 10 mins _|PEUS3- 8 ISTA
Limpiar los segmentos gula Pafio que no
PROD MODULO de los pliegos, eliminando los desprenda LIMPIE “A
UCCI |SEMANA|DE TRANSFER 2DA | Dispositivo de gula polvos de papel y del pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD de los pliegas imaculador. 10 mins | comprimido. 200 ISTA
PROD MODULO Visual, placa de COMPR
UCCI |SEMANA|DE Revisién del estado , cambio P o OBACI M AYUDAN
ON L IMPRESION |MARCADOR Placa de aspiracion _|si es necesario 5 mins | 3SPracion ON 200 Ive
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 2DA Aros guia del cilindro | Limpiar, controle que no haya desprenda A MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD oorta mantilla deterioros de la superficie 5 mins pelusa, Visual. A 8 ISTA
PROD MODULO COMPR|
UCC! |SEMANA|DE Empaquetadurade |Revisién del estado . cambio Visual OBACI M AYUDAN
ON L IMPRESION [MARCADOR escuadra lateral si es necesario 5 mins ON 200 _|1E
PROD MODULO Paflo que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 2DA Limpiar, controle que no haya desprenda ZA A MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD Mantilla en el cilindro | deterioros de la superficie S mins pelusa, Visual. 8 ISTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 2DA Aros guia del cilindro | Limpiar controle que no haya desprenda ZA A MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD porta Plancha deterioros de la su icie 5 mins pelusa, Visual. 8 ISTA
Limpiar los residuos de tinta y Pafio que no
PROD MODULO el polvo de papel que se des; r:nda LIMPIE M
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 3RA en la supetficiey | P ZA MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD Cilindro i r en los anillos idores. 10 mins_|PeIUS2- 8 ISTA
Limpiar los segmentos gula Pafio que no
PROD MODULO de los pliegos, eliminando los desprenda LIMPIE A
UCCt |SEMANA|DE TRANSFER 3RA |Dispositivo de guia |polvos de papel y del pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON__ L IMPRESION |UNIDAD de los plisgas antimaculador. 10 mins | comprimido, 200 ISTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCC! |SEMANA|DE LAVADO 3RA Aros gula del cilindro |Limpiar, controle que no haya desprenda 2A A MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD oortz mantilla deterioros de la superficie 5 mins usa, Visual. 8 ISTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 3RA Limpiar, controle que no haya desprenda ZA A MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD Mantilla en el cilindro |deterioros de la superficie S mins pelusa, Visual. 8 ISTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 3RA Aros gula del cilindro |Limpiar controle que no haya desprenda ZA A MAQUIN
ON L IMPRESION | UNIDAD oorta Plancha deterioros de la supefficie 5 mins __|pelusa, Visual. 8 ISTA
Limpiar los residuos de tinta y
PROD MODULO el poivo de papel que se Pafio queno || |\pie
UCCI |SEMANA [DE LAVADO 4TA encuentran en la superficie y desprenda |5, M MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD Cilindro_impresor en los anillos medidores. 10 mins pelusa. 8 ISTA
Limpiar los segmentos gula Pafio que no
PROD MODULO de los pliegos, eliminando los desprenda LIMPIE A
UCCI |SEMANA|DE TRANSFER 4TA |Dispositivo de gula polvos de papel y de! pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD de los pliegos antimaculador. 10 mins | comprimido. 200 ISTA
PROD MODULO N Pafoqueno | ,\i0p
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 4TA Aros gula del cilindro |Limpiar, controle que no haya desprenda ZA A MAQUIN
ON IMPRESION |UNIDAD porta mantilla deterioros de la supesficie 5 mins pelusa, Visual. 8 ISTA
[PrROD MODULO Pafioque no [0
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 4TA Limpiar, controle que no haya desprenda ZA A MAQUIN
ON L IMPRESION |[UNIDAD Manilla en el cilindro |deterioros de la superficie S5 mins _Jpelusa, Visual 8 ISTA
PROD MODULO Pafio que no LIMPIE
UCCI [SEMANA|DE LAVADO 4TA Aros gula del cilindro |Limpiar controle que no haya desprenda ZA A MAQUIN
ON L IMPRESION | UNIDAD oortz Plancha deterioros de a superficie S5 mins | pelusa. Visual. 8 ISTA




S g L] |55 FRECUENGI|
PROC | PERIOD ua:ﬁ ] 7"5? CRITIC! |rmete hom | comms
eso| o I { | e e
A manto| DAO [ oerel
=l ! i b i | A [ | [ (ores) | Mores)
PROD MODULO Oasmontar la cubeta, elimine Pafio que no j
uccl |seMANA|DE LAVADO 1RA residuos del lavado, limpie el desprenda LUMPIEL AVUDAN
ON L IMPRESION |UNIDAD Cubeta de la racleta |labio de la racleta. 10 mins_|pel 2 250 |1
PROD MODULO Desmontar la cubeta, elimine Pafio que no
UCCI |SEMANA [DE LAVADO 2DA | residuos def lavado, limpie el desprenda LIMPIE T [ —
ON L IMPRESION |UNIDAD Cubeta de la racleta_|labio de la racleta. 10mins_|pelusa 28 250 |me
PROD MODULO Desmontar la cubeta, elimine Pafio que no
UCCI |SEMANA |DE LAVADO 3RA residuos del tavado, limpie el desprenda LIMPIE |\ Yoo
ON L IMPRESION |UNIDAD Cubeta de la racleta |labio de la radeta. 10 mins | pelusa 8 250 |7e
Pafto que no
PROD ﬂif.":."da LIMPIE |
UCCI [SEMANA|ALIMENTAD|CABEZAL Limpiar las gulas del cabezal Detergente para| 2 AYUDAN
ON L OR ASPIRADOR Gula de soporte aspirador, lado A+B |5 mins__|ia tinta, 200 |TE
PROD COMPR]|
UCCI |SEMANA|ALIMENTAD |TRANSPORTE Revisién del estado , cambio Visual OBACI |M AYUDAN
ON L DE PLIEGOS Fleje guiador si es necesario 5 mins ON 200 |ve
i . Pafio que no
Limpiar, eliminar los poivos
PROD de papel y del antimaculador desprendal LIMPIE
UCCI |SEMANA de toda la salida, no utilizar e e lavupan]
ON SALIDA __ |SALIDA Todala SALIDA Jacre comprimido 30 mins_|P3ra limpiar 300 |TE
Aire
comprimido,
PROD lrapoprque no CIMBIE
UCCI |SEMANA Ruedas de succién desprenda ea AYUDAN
ON L SALIDA FRENO Idel freno de salida Limpiar las ruedas de succién |10 mins | pelusa 150 |7
PROD
UCCI |SEMANA|PERIFERIC Circuito de solucién Agua. CIMPIE Avuoan
ON 5 oS TECHNOTRANS |de mojado - Depésito | Limpiar el interior det depésito |30 mins e 300 |TE
. Visual, Pafio COMPR
PROD Circuito de sofucion | Controlar/ limpiar la bolsa que no
UCCI |SEMANA|PERIFERIC de mojado - Bolsa filtrante, cambiar si es desprenda gBACI AYUDAN|
ON L TECHNOTRANS [filtrante necesario. A5 mins pelusa. L) 300 J7E
PROD COMPR|
UCCI |SEMANA|PERIFERIC Revisar el fiitro para e! alcohot| Visual OBAC! AYUDAN
ON |t TECHNOTRANS |Technotrans y solucién 5 mins ON 300 |ie
Gafas
protectoras,
guantes
protectores, || |\
pafio que no
desprenda
PROD MODULO GRUPO Vacie el depasito del pelusa, pincel
ucci DE MOJADOR 1era |Rodillo del depésito | humectante, limpie para limpiar, MAQUIN
ON _|L IMPRESION |unidad de agua 21 manuaimente el rodillo. 4 mins__|bandela 500 |istA |
Pafio que no
desprenda
pelusa,
destomillador
para toenillos de
cabeza
ranurada en LIMPIE
oz, ZA
destomillador =
Retirar el rodillo dosificador, hexag. Con
retirar el sensor de nivel, cabezal
PROD MODULO limpie la caja con detergente esférico del 6,
UCCI |SEMANA |DE LAVADO 1RA Caja del humectante |y luego ota vez a fondo con detergente para MAQUIN
ON L lIMPRESION| UNIDAD el sensor agua. 12 mins_|rinta 200 lista |
Gafas
protectoras,
guantes
protectores, LIMPIE
pafio que no
desprenda
PROD MODULO GRUPO Vacie el deposito del pelusa, pincel
UCCI |SEMANA|DE MOJADOR 2ra Rodillo del depésito  |humectante, limpie para limpiar, MAQUIN
ON L |IMPRESION junidad Jde;agg 21 Imanualmente el rodillo. 4 mins_ b i 500 [i1sTA
Pafio que no
desprenda
pelusa,
destornillador
para tormillos de
cabeza
ranurada en LIMPIE
cruz, ZA
destomillador
Retirar ef rodillo dosificador, hexag. Con
retirar el sensor de nivel, cabezal
PROD MODULO limpie la caja con g ico del 6,
uccl DE LAVADO 2DA Caja del humectante |y luego ota vez a fondo con detergente para MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD y el sensor ua. 12 mins_tinta 200 ISTA
Gafas
protectoras,
guantes
protectores, LIMPIE
pafio que no ZA
desprenda
PROD MODULO GRUPO Vacie el depaosito del pelusa, pincel
UCC! |SEMANA|DE MOJADOR 3era |Rodillo del depésito  |humectante, limpie para limpiar, MAQUIN
ON__|L IMPRESION |unidad de agua 21 manualmente el rodillo. 4 mins i 500 [isTA
Pafio que no
desprenda
pelusa,
destomillador
para tomillos de
cabeza
ranurada en LIMPIE
cruz, ZA
destomilador
Retirar el rodillo dosificador, hexag. Con
retirar el sensor de nivel, cabezal
PROD MODULO Ilimpie la caja con detergente esférico del 6,
UCCI [SEMANA|DE LAVADO 3RA Caja del humectante |y luego ota vez a fondo con detergente para MAQUIN
ON L IMPRESION |UNIDAD v el sensor 3qua. 12 mins _itinta 200 isTA




PROC | PERIOD | § i | . > : i 1"0 A ] e e
eol o | COMPONENTE |  PROCEDIMIENTO' i pieiian | DE [ CRITIC! | mrnaa morme] oo
| ) MANTO o |
] (i |1 f E fabricanta | manto
et ol et - e Moras) | Moras)
Gafas
protectoras,
guantes
protectores,
pafio queno  |SMPIE A
desprenda e
PROD MODULO GRUPO Vacie el deposito del pelusa, pincel
UCCI |SEMANA|DE MOJADOR 4ta Rodillo def depésito  |humectante, limpie para limpiar, MAQUIN
ON L IMPRESION |unidad de agua 21 |manualmente el rodillo. 4 mins nd 500 _|isTA
Pafio que no
desprenda
pelusa,
destomillador
para tomnillos de
cabeza
ranurada en LIMPIE A
onez, zZA
3 destornillador
Retirar el rodillo dosificador, hexag. Con
retirar el sensor de nivel, cabezal
PROD MODULO limpie la caja con detergente esférico del 6,
UCCI |SEMANA|DE LAVADO 4TA Caja del humectante |y luego ota vez a fondo con detergente para MAQUIN
ON 8 IMPRESION |UNIDAD y el sensor ua. 12 mins__|yints 200 ISTA
Pafio que no
desprenda
pelusas. Grasa |LUBRIC A
MANT MODULO CILINDRO Rodillo seguidor de  |Lubrique la boquilla de Elkalub GLS ACION
ENIMI | SEMANA|DE IMPRESOR 1RA |leva del eje poita lengrase (1g) en el rodillo de 163. Bomba TECNIC
ENTO |L IMPRESION [UNIDAD pinza en el Imoresor_|levas con grasa, (2 ejes) 1.5 mins_|enamsador. 200 o1
Lubricar rodillo seguidor de Pafio que no
leva del eje porta pinzas en el desprenda
Rodillo seguidor de  |transferencia. Limpiar las pelusas. Grasa LUBgIC A
MANT MODULO leva del eje porta boquillas de engrase, lubrique Elkalub GLS ACION
ENIMI | SEMANA| DE TRANSFER 1RA [pinzaen el las boquillas y eliminar la 163./Bomba lecnic
ENTO|L IMPRESION |UNIDAD Transferencia |grasa sobrante. (2 ejes) 1.5 mins_|&Ngrasadora. 200 o1
Pafio que no
fepranca LIMPIE
MANT MODULO Leva del eje porta Limpiar con solvente, luego pelusas. Grasa A
ENIMI | SEMANA|DE TRANSFER 1RA |pinzas en el aplicar grasa liquida por toda liquida Litio ZA JECNIC
ENTO L IMPRESION | UNIDAD Transterencia laleva 2 mins 82029 200 o1
Cambio de filtro con el o
MANT auxiliar - Limpiar, eliminar e LIMPIE v
ENIMI [SEMANA Elemento filtrante del |residuos de superficie del comprimido, (7 A ve
ENTO L sALDA __|FiLTROS bastidor de Soplado_|Filtro 2 ming _|filtro auxiliar 150 |2
Cambio de filtro con el p
MANT auxiliar - Limpiar, eliminar =T, LIMPIE | e
ENIMI | SEMANA] Elemento filtrante de |residuos de supeficie del comprimido, |7, A CANTE
entofu sALDA __|FILTROS igualador de pliego _|Filtro 2 mins _|filtro auxiliar 150 |2
Cambio de filtro con el A
MANT auxikiar - Limpiar, eliminar fAre R LIMPIE prACT!
ENIMI | SEMANA Elemento filtrante del |residuos de superficie del comprimido, |7, & CANTE
ENTO JL SALIDA __|FILTROS freno de pliegos __|Filtro 2 mins _|filtro auxiliar 150 |2
MANT Soplador (debajo .
ENIMI| SEMANA |ALIMENTAD|TRANSPORTE | estribo) : Elemento e UMPIE| g CracT!
ENTO |L OR DE PLIEGOS filtrante Cambio - Limpiar Filtro 3mins |°mPrimido  |ZA 150 |2
Limpiar el filtro con aire
comprimido. Los cartuchos "
i obstruidos Pincel para —{, \\pe
MANT 0 grasosos han de sustituirse "mp'a'_‘ A"e ZA L
ENIMI [ SEMANA|PERIFERIC Compresora Radial: |necesariamente por unos comprimido. TECNIC
ENTO|L os SOPLADOR-1 cartucho filtrante |nuevos |5 mins 150 o2
Limpiar el filtro con aire
comprimido. Los cartuchos
| obstruidos Aire LIMPIE M
MANT o han de st p ZA
ENIMI | SEMANA|PERIFERIC Compresora Radial: |necesariamente por unos TECNIC
ENTO L SOPLADOR-2 cartucho filtrante nuevos 5 mins 150 Jo2
Limpiar mangueras de
MANT Pulverizador - lado, para eflo te Aire el bracti
ENIMi |[SEMANA|PERIFERIC Mangueras de cada manguera de su comprimido ON CANTE
ENTO |L PULVERIZADOR | soplado respectiva boquilla 10 mins 300 |2
Eliminar la suciedad gruesa
de los elementos filtrantes, B
MANT cambio por filtro auxiliar. (o LIMPIE | | -
ENIMI | SEMANA| PERIFERIC Limpiarlos con aire comprimido. ]ZA paet]
ENTO JL PULVERIZADOR | Pulverizador - Filtro | comprimido. 3 mins 150 |2
MANT Aire LIMPIE PRACT!
ENIMI |SEMANA Limpiar el poivo de los comprimido y/o ZA M CANTE
ENTO {L SALIDA GUIA PLIEGOS _ |Caja de ventiladores |ventiladores y verificar estado |5 mins __ |aspiradora 300 |2
MANT A
ENIMI |SEMANA Generador | Generador: controlar Are ice |oVPEL M s
ENTO JL SALIDA electrostatico funcionamiento Limpiar 5 mins camprimE 300 |2
Prensa de
MANT MODULO Lubricar las marcas laterales. impacto. LUBRIC A
ENIM! | SEMANA |DE Marcas laterales de  |Lubricar las boquillas de Aceite Tonna |ACION TECNIC
ENTO IL IMPRESION |MARCADOR lla mesa engrase con aceite. Smins |68 S0 02
; i Pafio que no
Lubricar la boquillas de despr;‘: da
engrase (1) con (0.8 g) grasa,
y lubricar la boquillas de pelusas. Bomba LUBRIC!
engrase (2) con (0.4 g) grasa engrasadora. ACION b
MANT MODULO (5 boquillas).Eliminar la grasa Elkalub
ENIMI [SEMANA|DE sobrante de las boquillas de GLS163, 6 H
ENTO lL IMPRESION |BALANCIN Eie norta pinzas___lengrase. 1 min__|Boquillas 200 o1
Bomba
MANT MODULO Uevar maquina a 330°, abrir engrasadora. LUBRIC A
ENIM! [SEMANA|DE TAMBOR DEL Roilete de leva de proteccion sobre Balancin, Grasa, Elkalub [ACION TECNIC
ENTO IL IMPRESION |MARCADOR tambor Lubricar con 1 g, lado A 2 mins GLS 162 200 01
Bomba
MANT MODULO engrasadora.  [LUBRIC v
ENIMI | SEMANA |DE Palanca de rodillo de | Lubricar 1 boquilla de engrase Grasa, Elkalub [ACION TECNIC
ENTO jL IMPRESION _B_ALANC|N Jbalancln (l.ado B). cantidad 0.4 g. 1 min IGLS 163 200 01




| .1"!‘?0' RN oo |
PROC 4 |IFHOER i1 'MEDIO | TIPO | Corricy CRUAR
£SO [BECYell iiiar | PE | Tpap | e Hado pot| ORARO
I R MANTO manto [ ®
AT e R TT Morea) | Mores)
Bomba
MANT MODULO Contrgl de pinza engrasadora.  [LUBRIC
ENIMI | SEMANA|DE |(debajo del Lubricar boquillas de engrase Grasa, Elkalub |ACION & TECNIC
ENTO IL IMPRESION |BALANCIN marcador) 4 (Lado B) 1 min GLS 163 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI |[SEMANA|DE MOJADOR tera  |Rodillodosificador de Bomba ACION M oG
ENTO L IMPRESION |unidad mojado 31 Lubricar el accionamiento 1 min Ignqgsado(a, 200 o
Pafio que no
desprenda
Lubricar el rodilio distribuidor pelusas. Grasa |LUBRIC|
MANT MODULO GRUPO 11.4 Limpiar las boquillas de Elkalub GLS ACION A
ENIMI | SEMANA | DE MOJADOR 1era |Rodillo distribuidor  |engrase, lubricar las boquiltas 163. Bomba TECNIC
ENTO JL IMPRESION |unidad 1.4 y eliminar la grasa sobrante. |2 mins adora. 200 o
Lubricar los rodillos de fianolauelno
rodadura del tintero. Limpiar desprenda
el tintero, asegurar |a maquinal pelusas. Grasa
impresora. Elkalub GLS LUBRIC! A
bilighe . 163. Bomba ACION
Limpiar las boquillas de
MANT MODULO [GRUPO engrase. lado de engrasadora. (6
ENIMI |SEMANA [DE ENTINTADOR | Rodillos de rodadura [accionamiento y de servicio. PG IC
ENTO |L IMPRESION | 1era unidad del tintero Lubricar 1.5mins_|Ngrase)” unid 50 02
Lubricacién
MANT Automatica de las Verificar el nivel del deposito N COMPR
ENIMI [ SEMANA LUBRICACION  [cadenas de barras de |de aceite, en caso necesario Aceite LAB  |OBACI [l e
ENTO |L SALIDA AUTOMATICA salida |agreqsr 3 mins ON 150 |2
Pafio que no
desprenda
pelusas. Grasa |LUBRIC
MANT MODULO CILINDRO Rodillo seguidor de  |Lubrique la boquilla de Elkalub GLS ACION 2
ENIMI | SEMANA |DE IMPRESOR 2DA [leva del eje porta engrase (1g) en el rodillo de 163. Bomba TECNIC
ENTO |L IMPRESION | UNIDAD Ipinza en el Imoresor_|levas con grasa, (2 ejes) 1.5 mins. rasadora, 200 01
Lubricar rodillo seguidor de [Pafio que no
leva del eje porta pinzas en el desprenda
Rodillo seguidor de  |transferencia. Limpiar las pelusas. Grasa (LUBRIC| A
MANT MODULO leva del eje porta boquillas de engrase, lubrique Elkalub GLS ACION
ENIMI |SEMANA|DE TRANSFER 2DA pinza en el las boquillas y eliminar la [SEicombe EONIC
[ENTO |L IMPRESION | UNIDAD Transferencia |grasa sobrante. (2 ejes) 1.5 mins_|8Ngrasadors. 200 o1
| Pafio que no
i . desprenda LIMPIE
MANT MODULO Leva del eje porta Limpiar con solvente, luego pelusas. Grasa 2A A
ENIMI [SEMANA|DE TRANSFER 2DA |pinzas en el aplicar grasa liquida por toda liquida Litio TECNIC
ENTO |L IMPRESION| UNIDAD Transferencia |la leva 2 mins MaS2 200 _Jo1
Pafio que no
desprenda
pelusas. Grasa |LUBRIC] A
MANT MODULO CILINDRO Rodillo seguidor de | Lubrique la boquilla de Elkalub GLS ACION
ENIMI |[SEMANA|DE IMPRESOR 3RA |leva del eje porta engrase (1g) en el rodillo de 163. Bomba TECNIC
ENTO |L IMPRESION |[UNIDAD ﬁginza en el Impresor_|levas con grasa, (2 ejes) 1.5 mins _|enorasadora. 200 o1
Lubricar rodillo seguidor de ::::rg::ano
leva de! eje porta pinzas en el
Rodillo seguidor de | wansferencia. Limpiar las pelusas, Grasa LUBgIC ~A
MANT MODULO leva del eje porta | boquillas de engrase, lubrique fg‘;"‘éb GLS |[ACION
ENIMI [ SEMANA|DE TRANSFER 3RA |pinza en el las boquillas y eliminar la gmEa TECNIC
ENTO |L IMPRESION |UNIDAD Transferencia rasa sobrante. (2 ejes) 1.5 mins engrasadora. 200 [X]
Pafio que no
desprenda LIMPIE
MANT MODULO Leva del eje poita Limpiar con solvente, luego pelusas. Grasa A
ENIMI | SEMANA|DE TRANSFER 3RA |pinzas en el aplicar grasa liquida por toda liquida Litio ZA TECNIC
ENTO |L IMPRESION |UNIDAD Transferencia la leva 2 mins _ |MoS2 200 o+
Pafio que no
desprenda
pelusas. Grasa |LUBRIC A
MANT MODULO CILINDRO Rodillo seguidor de | Lubrique la boquilla de Elkalub GLS ACION
ENIMI | SEMANA|DE IMPRESOR 4TA |leva del eje porta engrase (1g) en el rodillo de 163. Bomba TECNIC
ENTO |L IMPRESION |UNIDAD pinza en el Impresor_|levas con grasa. (2 ejes) 1.5 mins |enorasadom. 200 o1
Lubricar rodillo seguidor de ::s?:::am
leva del eje porta pinzas en el
Rodillo seguidor de  |transferencia. Limpiar las E‘IB:(‘;ISS:G(I;I;S kl'cj?g;‘c A
MANT MODULO leva del eje porta boquillas de engrase, lubrique 163. Bomba
ENIMI [SEMANA|DE TRANSFER 4TA [pinzaen el las boquillas y eliminar la N TECNIC
ENTOL IIMPRESION UNIDAD Transferencia |grasa sobrante. (2 ejes) 1.5 mins_| 8"grasadora. 200 o1
Pafio que no
desprenda || \ypig
MANT MODULO Leva del eje porta Limpiar con solvente, luego pelusas. Grasa ZA A
ENIMI [SEMANA|DE TRANSFER 4TA |pinzasen e! aplicar grasa liquida por toda liquida Litio TECNIC
ENTO IL IMPRESION |UNIDAD Transferencia |la leva 2 mins MnS?2 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI |SEMANA|DE MOJADOR 2Da |Rodillo dosificador de Bomba ACION TECNIC
ENTO IL IMPRESION lunidad Imojado 31 Lubricar el accionamiento 1 min engrasadora. 200 o
Pafio que no
desprenda
Lubricar el rodillo distribuidor pelusas. Grasa |LUBRIC A
MANT MODULO GRUPO 11.4 Limpiar las boquillas de Elkalub GLS ACION
ENIMI [SEMANA|DE MOJADOR 2Da |Rodillo distribuidor lubricar las i 163. Bomba TECNIC
ENTO jL IMPRESION |unidad y eliminar la grasa sobrante. |2 mins s; 200 o
Lubricar los rodifios de fiafolausiog
& P desprenda
rodadura del tintero. Limpiar
el tintero, asegurar la maquina pelusas. Grasa
impresora. Elkalub GLS LUBRIC A
Limpiar las boquillas de 163. Bomba ACION
MANT mMopuLo  [erupPo engrase, lado de engrasadora. (6
ENIMI |[SEMANA|DE ENTINTADOR | Rodillos de rodadura | accionamiento y de servicio. Boquiilaside} recnic
ENTO |L IMPRESION [2Da unidad del tintero Lubxicar 1.5 mins_|®M@rase)” unid 50 o2
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI | SEMANA |DE MOJADOR 3RA  |Rodillo dosificador de| Bomba ACION TECNIC
ENTO L IMPRESION |unidad |moiado 31 Lubricar el accionamiento 1 min 200 (e




= i | MEMPO | v Fub ! P REe
PROC | PERIOD R 125 L 0 A | ca
Eso| o PROCEDIMIENTO | cif .'I’m‘" wr | DE cn;g'l;m s mmg
I O 1 MANTO! ‘tabrtcame | manto | R
) | Mins) [ thorea) | (horasl
Paflo que no
Lubri | rodillo disbribuids fospranda
ubricar el rodillo distribuidor 3 1
MANT MODULO GRUPO 11.4 Limpiar las boquillas de Efll(‘;ls:: GGI'I;sa kLC,IBORNC A
ENIMI | SEMANA|DE MOJADOR 3RA [Rodillo distribuidor engrase, lubricar las boquillas 163. Bomba TECNIC
ENTO L IMPRESION |unidad y eliminar la grasa sobrante. |2 mins BOgr 200 o
Lubricar los rodilios de fiafioelno
rodadura del tintero. Limpiar desprenda
el tintero, asegurar la maquina pelusas. Grasa
impresora, Elkalub GLS LUBRIC )
Limpiar las boquillas de 163. Bomba ACION
MANT MODULO |GRUPO engrase, lado de engrasadoro. (6
ENIMIi | SEMANA|DE ENTINTADOR | Rodillos de rodadura |accionamiento y de servicio. boquillas de L
ENTO |L | IMPRESION [3RA unidad del tintero Lubricar 1.5 mins | @ngrase)” unid 50 oz
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI | SEMANA|DE MOJADOR 4TA  |Rodillo dosificador de ) Bomba ACION M I echc
ENTO |L IMPRESION | unidad mojado 31 Lubricar el 1 min engrasadora. 200 02
Pafio que no
desprenda
Lubricar el rodiflo distribuidor pelusas. Grasa | LUBRIC
MANT MODULO GRUPO 11.4 Limpiar las boquillas de Eikalub GLS ACION A
ENIMI | SEMANA |DE MOJADOR 4TA  |Rodillo distribuidor engrase, lubricar las boquillas 163. Bomba TECNIC
ENTO |L IMPRESION |unidad 11.4 y eliminar |a grasa sobrante. |1 min 200 02
Lubricar los rodillos de fianclauelno
rodadura del tintero. Limpiar despranda
) . pelusas. Grasa
ierlnlmlero. asegurar la maquinal Elkalub GLS LUBRIC
presora. A
Limpiar Jas boquillas de 163:]Bomba ACION
MANT MODULO  |GRUPO engrase, lado de engrasadora. (6
ENIMI | SEMANA |DE ENTINTADOR | Rodillos de ionamiento y de servicio. boquillas de e
ENTO|L IMPRESION |4TA unidad del tintero Lubiicar 1.5 mins_| ngrase)” unid 50 o2
impiar y controlar
funcionamiento; Hacer pasar
un pliego de impresién por la "
maquina y observe el F‘llego ,de LIMPIE M
MANT MODULO Sensores del recuadro infortativo en el impresién. ZA
ENIMI | SEMANA|DE TRANSFER 1RA encia (sensor del médulo de
ENTO|L IMPRESION | UNIDAD de pliego ausente)  |imoresién ANL1 5 mins 50 SENIOR
Pafioc que no
desprenda
Limpiar |a boquilla de pelusas. Grasa |LUBRIC|
MANT [ SEMANA engrase, Lubricar la boquilla Elkalub GLS ACION A PRACT!
ENIMI L (EN ALIMENTAD| TRANSPORTE Cojinetes de eje de |de engrase. Eliminar |la grasa 163. Bomba CANTE
ENTO | PROD) |OR DE PLIEGOS las cintas |sobrante de la boguilla. 3 mins 200 3
MANT | SEMANA Circuito de solucion . Tl
ENIMI|L(EN  |PERIFERIC de mojado: Limpiar las aletas de fire LIMPIE [ et
|ENTO |PROD) _|OS TECHNOTRANS _|Condensador refrigeracion Smins _[OmPrimido  [ZA 150 |3
MANT |SEMANA Circuito de solucion .
ENIMI|[L(EN |PERIFERIC de mojador Filtro de Aire. LIMPIE | et
ENTO [PrROD) |OS TECHNOTRANS _|alcohol Limpiar el filtro 5mins__|°mprimido  |ZA 300 |s
MANT | SEMANA Pafio que no
ENIM! |L (EN Sensor para la altura |Limpiar, eliminar residuos de desprenda ;’APIE A ?:ﬁﬂ'
ENTO |PROD) |SALIDA SENSORES de la pila. superficie 2 mins pelusa. 50 3
MANT | SEMANA Sensor para la Pafio que no LIMPIE PRACT!
ENIMI |L (EN velocidad de la pila  |Limpiar, eliminar residuos de desprenda ZA A CANTE
[ENTO |PROD) |SALIDA SENSORES {lado A+B) superficie 2mins __ Jpelusa. S0 3
MANT [ SEMANA Sensor para el borde Pafio que no LIMPIE PRACT!
ENIMI (L (EN superior de |a pila Limpiar, eliminar residuos de desprenda ZA A CANTE
ENTO [PROD) |SALIDA ISENSORES {lado A+B) superficie 2 mins pelusa. S0 3
Emisores/
Receptores de las
barreras Pafoqueno |, 0
MANT |SEMANA fotoeléctricas desprenda |7, A RACT)
ENIMI |L (EN (Proteccién contra el |Limpiar, eliminar residuos de pelusa. CANTE
|ENTO [PROD) |SALIDA SENSORES acceso) superficie 2 mins 50 3
MANT | SEMANA Pafioqueno | o PRACT!
ENIMI |L (EN Sensor de cambio de |Limpiar, eliminar residuos de desprenda ZA A CANTE
ENTO IPROD) |SALIDA |SENSORES pila superficie 2mins __|Jpelusa. 150 |3
Circuito de solucion |Comprobar la presion de COMPR|
MANT | SEMANA de mojado: Presién  |alimentacion, Presion de Viélvula de OBACI A PRACT!
ENIMI |L (EN PERIFERIC de alimentacién de  |entiada de agua Estatica(3.3 cierre o CANTE
ENTO |PROD) TECHNOTRANS |agua bar.) Dindmica{2.2 bar.) 5 mins N 300 |3
MANT | SEMANA Verificar estado de s COMPR| e
ENIMI |[L(EN  [PERIFERIC Pulverizador - mangueras, si es necesario e OBACI A CANTE
JENTO PROD) _|OS PULVERIZADOR | Manaueras de polvo_| cambiar 9mins _[©MPimide  [6y 300 |3
MANT | SEMANA
ENIMI|L(EN  [ALIMENTAD Sensor del canto Limpiar, eliminar residuos de I‘i',':p.‘;rp“'a LAMP'E B 2‘:,3?:
ENTO |[PROD) |OR SENSORES tasero de la pila superficie 2 mins P 50 3
MANT [SEMANA
ENIMI [L(EN  [ALIMENTAD Sensor del canto | Limpiar, eliminar residuos de Jrapopara  |LIMPIE | g P
ENTO |PROD) |OR SENSORES delantero de la Pila__|superficie 2 mins P 50 3
MANT |SEMANA
ENIMI [L(EN  |ALIMENTAD Sensor delborde | Limpiar. eliminar residuos de Tr=po para 'i'rp'E B8 e
ENTO |[PROD) [OR SENSORES superior de la pila | superficie 2 mins P 50 3
MANT | SEMANA Pafio que no LIMPIE PRACTI
ENIMI |L (EN ALIMENTAD|TRANSPORTE Rollete del control de | Limpiar, eliminar residuos de desprenda ZA B CANTE
ENTO |PROD) |OR DE PLIEGOS pliego doble perfici 2 mins _|pelusa. 50 3
Pafio que no
MANT |SEMANA |MODULO Sensor de control de |Limpiar, eliminar residuos de desprenda LIMPIE B8 PRACTI
ENIMI |L (EN DE [ los bardes supetficie y P la pelusa. Tirade |ZA CANTE
ENTO |PROD) IMPRESION |MARCADOR (4 unid) funcién del sensor. 2 mins paoel 50 3
MANT [ SEMANA[MGDULO - Limpie todo el nvarcadar, Pafloqueno | \vpiE PRACTI
ENIMI [L(EN  [DE elimando los potvos del papel desprenda A B CANTE
ENTO |PROD) |IMPRESION | MARCADOR MARCADOR y del anti 9 mins _ |oelusa. 150 |3
Pafio que no
MANT | SEMANA |MODULO Sensor de control de | Limpiar, eliminar residuos de p LIMPIE B PRACTI
ENIMI |L (EN E los bordes laterales | superficie y comprobar la pelusa. Tirade |ZA CANTE
ENTO |PROD) |IMPRESION| MARCADOR 2 unid) funcion del sensor. 2 mins papel 50 3
Sensor de control de Pafio que no
MANT [SEMANA|MODULO pliegos dobles Limpiar, eliminar residuos de P LIMPIE B PRACTI
ENIMI |L (EN DE (F del perficie y la pelusa. Tirade |ZA CANTE
|ENTO |PROD)__[IMPRESION| MARCADOR pliego) (1 unid funcion del sensor. 2 mins__|papes 50 3
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Pafio que no
MANT [SEMANA|MODULO Sensor de control de |Limpiar, eliminar residuos de desprenda LIMPIE LRACT!
ENIMI [L (EN DE pliegos sobre superficie y comprobar la pelusa. Tirade |ZA 8 CANTE
ENTO [PROD) |IMPRESION |MARCADOR pasados (2 und) funcion del sensor. 2 mins 50 3
Eliminar la suciedad gruesa .
MANT [SEMANA BombadeVaclo  |de los elementos filtrantes Pincel para |, \ip\¢
ENIMI [L(EN  |PERIFERIC [BOMBA DE Rotativa - Elementos [Limpiarlos con aire limpiar. Aire (- M et
ENTO [PROD) |OS VACIO VTLF250 _|filtrantes comprimido. 12 ming | SOMPrimido. 150 |3
Eliminar 1a suciedad gruesa .
MANT | SEMANA Bombade Vaclo  [de los elemenlos filtrantes. Pincel para |, 1o
ENIMI |L(EN  [PERIFERIC |BOMBA DE |Rotativa - Elementos |Limpiartos con aire \impiar. Aire |7, L Pveddl
ENTO |PROD) [0S VACIO 3.140-1__[filtrantes comprimido. 12 mins_| OMPrimido. 150 |3
Eliminar la suciedad gruesa .
MANT |SEMANA Bomba de Vacio de los elementos filtrantes. j'_"""_e' para LIMPIE
ENIMI |L(EN  |PERIFERIC |[BOMBA DE Rotativa - Elementos |Limpiarlos con aire limpiar. Aire {7 M el
ENTO [PROD) |OS VACIO 3.140-2__|filtrantes | comprimido. 12 ming__|S0mPrimido. 150 |3
MANT Comprobar la sincronizacién COMPR
ENIM! [MENSUA|ALIMENTAD | TRANSPORTE de las cintas aspiradoras. Visual OBACI M TECNIC
ENTO |L OR DE PLIEGOS Cintas aspiradoras __|coiregir si es necesario. 15 mins ON 50 o1
Grasa LlQuI
MANT Bomba de vacio MOLY WHITE |LUBRIC
ENIMI [MENSUA|PERIFERIC |BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACION A TECNIC
ENTO |L VACIO VTLF250 |Rodamientos Cambiarios de ser necesario. |10 mins |grEasE 600 Jo1
MANT MODULO Desmontar la placa de . COMPR!
ENIM! | MENSUA|DE aspiracion y limpiar los ductos pira OBACI A 1ECNIC
ENTO|L IMPRESION | MARCADOR Registro lateral de vacio 10 mins _|©MPrimido |y 500 |o1
| Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta | Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION M TECNIC
ENTO |L IMPRESION |1era unidad lados A y B 5 mins engrasadora. 200 [oX}
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI |MENSUA|DE ENTINTADOR  |Rodillo dador de tinta | Lubricar soportes de rodilios Bomba ACION M TECNIC
ENTO |L IMPRESION | 1era unidad 452 lfados Ay B 5 mins lecarasadora 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI |MENSUA|DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta | Lubricar sopoites de rodillos Bomba ACION L TECNIC
ENTO L IMPRESION | 1era unidad 453 lladosAy B 5 mins __lengrasadora. 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO |GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI |MENSUA|DE ENTINTADOR  |Rodillo dador de tinta [Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION L S
IENTO L IMPRESION| 1era unidad 454 ladosAyB iS mins a 200 o1
Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO GRUPO |Bomba LUBRIC M
ENIM! [MENSUA|DE ENTINTADOR  |Rodillo Tomador de |Lubricar soportes de rodillos engrasadora, 2 | ACION recnic
ENTO |L IMPRESION| 1era unidad Tinta 71 |lados Ay B 3 mins uillas 200 01
Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO |GRUPO Bomba s Y
ENIMt | MENSUA|DE ENTINTADOR Estribos para apartar engrasadora. 2 TECNIC
ENTO jL IMPRESION| tera unidad rodillos dadores Lubricar (Lado A y B) 5 mins boauillas 500 o1
MANT MODULO Mangueras de COMPR
ENIM!I | MENSUA|DE LAVADO 1RA retomo, residuos de visual OBACI M TECNIC
ENTO |L IMPRESION |UNIDAD llavado Revisar posibles fugas 10 mins ON = 200 Jo1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI | MENSUA|DE ENTINTADOR |Rodillo dador de tinta | Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION TECNIC
ENTO |L IMPRESION | 2da unidad 451 lladosAyB S mins__|enagrasadora. 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI | MENSUA|DE ENTINTADOR Rodillo dador de linta |Lubricar soportes de rodiltos Bomba ACION TECNIC
ENTO L IMPRESION | 2da unidad 452 lladosAyB 5 mins engrasadora. 200 ot
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI |MENSUA|DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinta |Lubricar sopoites de rodiflos Bomba ACION L TECNIC
ENTO |L IMPRESION | 2da unidad 453 |lados Ay B 5 mins __|enorasadora. 200 [R]
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR Rodillo dador de tinte |Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION L TECNIC
ENTO IL IMPRESION [2da unidad 454 lladosAyB 5 mins enqrasadora. 200 01
Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO  |GRUPO Bomba e B
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR Rodillo Tomador de |Lubricar sopoites de rodillos engrasadora, 2 TECNIC
ENTO |L |IMPRESION | 2da unidad Tinta 71 lados A y B 3 mins__ |boguillas 200 01
Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO GRUPO Bomba klélag:‘c M
ENIMI |MENSUA|DE ENTINTADOR Estribos para apantar engrasadora. 2 TECNIC
ENTO L IMPRESION | 2da unidad rodillos dadores Lubricar {Lado A y B) 5 mins | boouillas 500 o1
MANT MODULO Mangueras de COMPR|
ENIMI [MENSUA|DE LAVADO 2da retorno, residuos de visual OBACI M TECNIC
ENTO |L {IMPRESION [UNIDAD Jlavado Revisar posibles fugas 10 mins ON 200 Jo1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo dador de tinta |Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION TECNIC
ENTO |L IMPRESION |unidad 451 jladosAyB 5 mins engrasadora 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI |[MENSUA|DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo dador de tinta |Lubricar sopoites de rodillos Bomba ACION TECNIC
ENTO IL IMPRESION |unidad 452 ___|ladosAyB 5 mins enqra: 200 01
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI |MENSUA|DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo dador de tinta |Lubricar soportes de rodiltos Bomba ACION TECNIC
|EnTO L IMPRESION |unidad 453 liadosAyB Smins _|engrasadora. 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC M
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo dador de tinta |Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION TECNIC
ENTO |L IMPRESION |unidad 454 ladosAyB 5 mins engrasadora. 200 01
Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO GRUPO Bomba ;LcllBg’:C M
ENIMI {MENSUA|DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo Tomador de |Lubricar soportes de rodillos engrasadora, 2 TECNIC
ENTO L IMPRESION Junidad Tinta 71 ladnsAyB 3 mins b Hit 200 [X]
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Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO GRUPO Bomba LUBRIC M
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR 3ra | Estribos para apartar engrasadora, 2 [ACION —
ENTO jL IMPRESION | unidad rodillos dadores Lubricar (Lado A y B) 5 mins _|boguillas 500 |ot
MANT MODULO Mang de COMPR|
ENIMI [MENSUA|DE LAVADO 3ra retomo, residuos de visual OBACI M TECNIC
ENTO jL IMPRESION |UNIDAD tavado Revisar posibles fugas 10 mins ON 200 o1
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI [MENSUA|DE [ENTINTADOR 4ta |Rodillo dador de tinta | Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION M TECNIC
ENTO jL IMPRESION |unidad 451 Jlados Ay B 5 mins _|enarasadora. 200 o1
Grasa Efkalul
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI | MENSUA|DE ENTINTADOR 4ta |Rodillo dador de tinta | Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION M TECNIC
ENTO iL IMPRESION | unidad 452 lados Ay B 5 mins endarasadora 200 [sX]
Grasa Elkalub
MANT MODULO |GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR 4ta|Rodillo dador de tinta | Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION L TECNIC
ENTO [L IMPRESION junidad 453 lados Ay B 5 mins engrasadors 200 01
Grasa Elkalub
MANT MODULO GRUPO GLS 163. LUBRIC
ENIMI |MENSUA|DE ENTINTADOR 4ta | Rodillo dador de tinta | Lubricar soportes de rodillos Bomba ACION M TECNIC
ENTO |L IMPRESION |unidad 454 lados Ay 8 5 mins engrasadora. 200 01
Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO  |GRUPO Bomba LUBRIC]
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR 4ta |Rodillo Tomador de | Lubricar soportes de rodillos engrasadora, 2 |ACION s
ENTO iL IMPRESION [unidad Tinta 71 lados Ay B 3 mins _ |boauillas 200 01
Grasa Elkalub
GLS 163.
MANT MODULO  [GRUPO Bomba LUBRIC|
ENIMI [MENSUA|DE ENTINTADOR 4ta |Estribos para apartar engrasadora, 2 [ACION E—
ENTO |L IMPRESION |unidad rodillos dadores Lubricar (Lado A y B) 5 mins__ |boquillas 500 |oi
MANT MODULO Mangueras de COMPR]
ENIMI [MENSUA|DE LAVADO 4ta retomo, residuos de visual OBACI M TECNIC
ENTO |L IMPRESION |UNIDAD lavado Revisar posibles fugas 10 mins ON 200 Jo1
Grasa LIQUI
MANT Bomba de vaclo MOLY WHITE |LUBRIC
ENIMI [MENSUA|PERIFERIC |BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTHHT- ACION A TECNIC
ENTO |L os VACIO 3.140-1 Rodami Cambiarlos de ser necesario. |10 mins |arease 600 Jo+
Grasa LIQUI
MANT Bomba de vacio MOLY WHITE [LUBRIC
ENIMI [MENSUA|PERIFERIC |BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACION & TECNIC
ENTO L os VACIO 3.140-2 Rodami C: I de ser i 10 mins_jarEase 600 Jo+1
MANT Comprobar 1a sincronizaciéon COMPR]
ENIMI |MENSUA|ALIMENTAD | TRANSPORTE de las cintas aspiradoras, Visual OBACI M TECNIC
ENTO jL OR DE PLIEGOS Cintas aspiradoras cofTegir si es necesano. 15 mins ON 50 03
MANT Limpiar los sopladores y
ENIMI |MENSUA|ALIMENTAD|G es de verificar que esten en buen I'l'rapo pa\;a ! ;{:‘HE M TECNIC
ENTO |L OR electrostatico ionizado estado. 5 mins \mprar. Visual 500 Jo3
Limpiar 1a cremallera (1) de
los sopladores laterales. Pincel para LIMPIE
MANT Extienda un poco de aceite limpiar. Pincel ZA M
ENIMI | MENSUA| ALIMENTAD |CABEZAL Cremallera de los con un pincel en |la cremallera para aceite. : TECNIC
ENTO jL OR ASPIRADOR | es 1). Lubrique 10 mins 500 o3
MANT COMPR]
ENIMI [MENSUA| ALIMENTAD| TRANSPORTE Revision del estado, cambio Visual, Guia OBACI A TECNIC
ENTO |L OR DE PLIEGOS Gula Imantada Si_es necesario 3 mins ON 500 Jo3
MANT Revisar y realizar LIMPIE
ENIMI [MENSUA| Valvula de Paso del |mantenimiento (limpieza) de Herramientas ZA M TECNIC
ENTO jL SALIDA FRENO Freno de salida la vélvula de paso 30 mins 600 |o3
e ?s(omnlladov. COMPR]
. e OBAC! A
ENIMI |MENSUA|PERIFERIC Pulverizador - comprimido o ON
ENTO |L (o] PULVERIZADOR | Toberas chequear estado 90 mins | asniradora 600 |SENIOR
MANT COMPR]
ENIMI | MENSUA|PERIFERIC Pulverizador - Visual OBACI A
ENTO (L os PULVERIZADOR _|Fluidizacion Controfar !a fluidizacion 30 mins ON 600 | SENIOR
Grasa LIQU!
MANT Bomba de vacfo MOLY WHITE |LUBRIC| A
ENIMI |MENSUA|PERIFERIC |BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACION TECNIC
|ENTO L oS VACIO VTLF250 |Rodamientos Cambiarlos de ser necesario. |10 mins |GREASE 600 |o3
GrasaLlQul
MANT Bomba de vaclo MOLY WHITE [LUBRIC]| A
ENIMI | MENSUA|PERIFERIC |BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTH HT- ACION TECNIC
ENTO |L os VACIO 3.140-1 Rodamientos Cambiarios de ser necesario. |10 mins _|GREASE 600 |o3
Grasa LIQUI
MANT Bomba de vacio MOLY WHITE |LUBRIC] A
ENIMI [MENSUA |PERIFERIC [BOMBA DE rotativa: Lubricar Rodamientos. SYNTHHT-  |ACION TECNIC
ENTO |L os VACIO 3.140-2 Rodamientos Cambiarlos de ser necesario. |10 mins |geease | 600 o3
MANT MODULO Desmontar la placa de i
ENIMI |MENSUA |DE aspiracion y limpiar los ductos e imid A TECNIC
ENTO L IMPRESION |MARCADOR Registro lateral de vacio 10 mins | SOmPrIMIde 500 |o3
MANT MODULO Mangueras de PRACTI
ENIMi [MENSUA LAVADO 1RA retomo, residuos de visual M CANTE
ENTO IL UNIDAD ilavado Revisar posibles S 10 mins 200 |1
MANT MODULO . L Roto wash, PRACTI
ENIMI [MENSUA|DE LAVADO 1RA Revision general, limpieza de tra CANTE
ENTO |L IMPRESION [UNIDAD Bombas de drenado | ductos 20 mins po M 500 |2
MANT MODULO
ENIMI |[MENSUA|DE Ruedas de barra de  |Revision y cambio si es Visual TECNIC
ENTO |L IMPRESION | MARCADOR M necesatio § mins 500 [o3
MANT MODULO Mangueras de PRACT}
ENIMi |MENSUA [DE LAVADO 2da retomo, residuos de visual CANTE
ENTO IL IMPRESION | UNIDAD lavado |Revisar il fugas 10 mins 200 |
MANT MODULO Mangueras de COMPR| PRACT!
ENIMI |[MENSUA|DE LAVADO 3ra retomo, residuos de visual OBACI M CANTE
ENTO L IMPRESION |UNIDAD lavado Revisar posibles fugas 10 mins ON 200 |t
MANT MODULO Mangueras de COMPR] PRACTI
ENIMI [MENSUA|DE LAVADO 4ta relomo, residuos de visual OBACI M CANTE
ENTO |L IMPRESION |UNIDAD lavada Revisar posibles fugas 10 mins ON 200 |
MANT MODULO .
ENIMI |MENSUA| DE TANQUE DE  |Filtro de atimentacién Are oo, |SMPIEL recnic
ENTO L IMPRESION | LAVADO detergente Limpiar 5 mins _|rmpHe 500 fo3
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MANT MODULO pomprimie: |umeie
ENIMI | MENSUA|DE TANQUE DE Limpiar el Filtro, sustituir Bocas 30- ZA JECNIC
ENTO |L IMPRESION |LAVADO Filtro de agua cuando aste muy sucio 5 mins 32mm M 500 Jo3
MANT MODULO | COMPR|
ENIMI | MENSUA|DE LAVADO 2DA Revision general, limpieza de Rotowash.  |5gac e,
ENTO L IMPRESION |UNIDAD Bombas de drenado _|ductos 20 mins_|72P° ON M 500 |2
MANT MODULO COMPR|
ENIMI |MENSUA| DE LAVADO 3RA Revision general, limpieza de Rotowash. | Sgac el
ENTO L IMPRESION |UNIDAD Bombas de drenado_|ductos 20 mins_|'raP® ON M 500 |2
MANT MODULO COMPR|
ENIMI |MENSUA|DE LAVADO 4TA Revision general, limpieza de Rolo wash, OBACI il
ENTO jL IMPRESION |UNIDAD Bombas de drenado_ |ductos 20 mins _|"2P° ON M 500 |2
Leva del tubo de Pafio que no
MANT DISPOSITIV aspiracion y el desprenda LUBRIC|
ENIMI [MENSUA|O DE PALANCA jinete de la pelusas. Bomba|ACION
ENTO |L VOLTEO __ |GIRATORIA giratoria Lubricar 5 mins__|engrasadora. 500 |senior
MANT DISPOSITIV :
ENIMI |MENSUA|O DE PALANCA Muelles de la palanca Pincelpara  [LUBRIC SR
ENTO|L VOLTEO __|GIRATORIA jratoria Lubricar. 5mins _[3°0Me ACION 500 [semior
Pafto que no
MANT DISPOSITIV Palanca entre el desprenda LUBRICIEEA
ENIM! [MENSUA |0 DE 4rbol giratorio y el pelusas. Bomba| ACION L
ENTO |L VOLTEO __|ARBOL DE PINZA [arbol poste pinzas __|Lubricar. 5mins _|8ngrasadors. 500 o3
MANT DISPOSITIV Mando de levas del )
ENIMI [MENSUA|O DE arbol giratorio y del Pincel para  |LUBRIC] reenic
ENTO [L VOLTEO | ARBOL DE PINZA |tubo de aspiracién _|Lubricar 5mins _|2°Site ACION 500 |o3
Pafio que no
MANT DISPOSITIV Cojinetes y rollete de desprenda LUBRIC R
ENIMI [MENSUA|O DE leva de apertura de pelusa. bomba |ACION JECNIC
ENTO |L VOLTEO ARBOL DE PINZA |las pinzas Lubricar 15 mins__|enarasadora 500 |o3
Pafio que no
MANT DISPOSITIV desprenda LUBRIC [
ENIMI |MENSUA|O DE Rollete de leva pelusas. pistola | ACION .
ENTO L VOLTEO _ |ARBOL DE PINZA |dispositivo de volteo _|Lubricar 5 ming _|engrasadora. 500 o3
Pafio que no
MANT DISPOSITIV desprenda LUBRIC
ENIMI [MENSUA|O DE Cajinetes de los Limpiar y lubrsicar, no dejar pelusa, bomba |ACION & TECNIC
ENTO |L VOLTEO ARBOL DE PINZA |arboles giratorios |grasa acumulada. S mins enarasadora 500 o3
Limpiar las cadenas (1). Dejar Pincel para
que se sequen las cadenas. limpiar. Pafio
Soplar minuciosamente con que no LIMPIE M
aire comprimido las cadenas desprenda ZA
MANT secas. Aplicar aceite con un pelusas. Pince! PRACT!
ENIMI [BIMENS pincel en las cadenas de la para aceite. CANTE
ENTO JUAL SALIDA PILA DE SALIDA |Cadenasdelaplla__|pila (1) (lado A+B). 30 mins 1000 1
Pincel para
MANT |Iimplar, LIMPIE i bracn
ENIMI | BIMENS Guia del elevador de|Limpiar el dispositivo de gula Detergente para|ZA CANTE
ENTO JUAL SALIDA PILA DE SALIDA |pilas. del_elevador para pilas. 10 mins_|tinta. = 1000 1
Limpie Tas juillas
engrase (1) (ladode
accionamiento). Lubricar las
boquillas de engrase (1) (lado Pafio que no
de accionamiento) con grasa. desprenda LUBRIC A
Eliminar la grasa sobrante de pelusas. Bomba|ACION
las boquillas de engrase engrasadora.
MANT Rollete de leva del Controlar en las préximas orACT!
ENIMI |BIMENS SISTEMAS DE eje porta pinzas en la |horas de servicio en las CANTE
ENTO JUAL SALIDA PINZAS salida boquillas de e 10 mins 1000 2|
|Pincel para
limpiar. Pafio
MANT Limpie el poivo de papel y que no ;L:APIE M PRACTI
ENIMI |BIMENS SISTEMAS DE Barras de pinzas y el |antimaculador de las pinzas y desprenda CANTE
ENTO JUAL SALIDA PINZAS eie del arbol. 30 mins | oelusas. 1000 1
MANT i T
ENIMI |BIMENS filtrante del | Cambio de 01 filtro de vacio Vs, e | MR M e
ENTO |UAL SALIDA FILTROS freno de pliegos SJA 1311B 10 mins 1000 |2
MANT :
ENIMI |BIMENS Elemento filtrante del |Cambio de 01 filtro de presion e, wes | MBI M cANTE
ENTO JUAL SALIDA FILTROS igualador de pliego SJA 1699 10 mins 1000 |2
MANT i PRACTI
ENIMI | BIMENS Elemento filtrante del [ Cambio de 01 filtro de presién Visal, e (MBI M CANTE
ENTO |UAL SALIDA FILTROS bastidor de Soplado | SJA 1699 10 mins 1000 |2
Grasa Elkaiub
MANT MODULO Arbol de Lubricar la boquilla de GLS 163. LUBRIC A
ENIMI |[BIMENS |DE i i de las lado B. Eliminar fa ACION TECNIC
ENTO JUAL IMPRESION |MARCADOR guias delanteras grasa sobrante. 3 mins _ |enorasadora. 1000 01
Grasa Elkalub
MANT MODULO Barra de Lubricar la boquilla de GLS 163. LUBRIC A
ENIM! |BIMENS |DE i de los lado B. Elimi la Bomba ACION TECNIC
ENTO JUAL IMPRESION | MARCADOR |tacones de cubricién Jarasa sobrante. 3 mins enarasadora. 1000 01
Lubricar la boquilla de
engrase lado B. Eliminar la g[a;;islkaluh LUBRIC
MANT MODULO Arbol de las marcas |grasa sobrante. (3 boquilla de Bomba " ACION A
ENIMI [BIMENS |DE ylos 9 i la grasa om TeCNIC
ENTO |UAL IMPRESION | MARCADOR tacones de cubricién | sobrante. 4 mins _|engrasadora. 1000 o1
MANT MODULO COMPR
ENIMI [BIMENS |DE Indicadores de Comprobar los indicadores de Visual OBACI M TECNIC
ENTO |UAL IMPRESION [ SEGURIDAD seguridad. seguridad. 5 mins ON 1000 |02
Desplazar los aspiredares
MANT Aspil hacia abajo, Pincel para LIMPIE A PRACTI
ENIMI |BIMENS |ALIMENTAD|CABEZAL transporiadores hasta el tope. Limpiar (8 limpiar ZA CANTE
ENTO UAL OR ASPIRADOR (Ventosas + Tobeias)|unidades). 20 mins I_ 1000 2
Pincel para
MANT Husillo de limpiar, pincel |LUBRIC A PRACTI
ENIMI |BIMENS |ALIMENTAD|CABEZAL |accionamiento del Limpiar y lubricar en la para aceite, ACION CANTE
ENTO |UAL OR ASPIRADOR cabeza) aspirador Lng_ig’éndelﬂmsem. 10 mins | Tonna 68 1000 2




= I TIEMPO . ]
PROC | PERIOD = ¢ DE 'MEDIO TIPO | coiTiC! lrvetmsrndstl s
ESO o [ mAau (i  |EJECUC]| | DbE SN (Gt |
gy S “ON AUXILIAR MANTO DAD o porel ||dadopor] " o
| =y | Pt | | MA tabricante | manto
et e it === } i) Pt
Alicate para
anillo de
seguridad
interior recto, COMPR|
extractor de OBACI
rodillos, rapo  |ON
MANT Desmontar, limpiar y montar para limpiar,
ENIM! [BIMENS |ALIMENTAD|CABEZAL el rodillo de mando, quitar MS 200 TECNIC
ENTO JUAL ASPIRADOR Rodillo de mando residuos y polvo 20 mins_|{=nivental 1000 02
MANT Soplador bajo la B
ENIMI |BIMENS |ALIMENTAD|TRANSPORTE  [mesa de las cintas SR AL YECNIC
ENTO |UAL DE PLIEGOS ___|aspiradoras Limpiar 5 mins__|COmPrimido.  |ZA 1000 o2
Uave
combinada del
27,
hevogonaicon [COVPR|
. . _ cabezal ON
Controlar el nivel de aceite. Si esférico del 5.
MANT el nivel de aceite no es el Aceite
ENIM! |BIMENS |ALIMENTAD prescrito (como minimo la lubricante CLP TECNIC
ENTO |UAL OR ENGRANAJE Nivel de Aceite mitad). rellenar con aceite. 3 mins. 100, 1000 01
Pinceif para
limpiar. Pincel
para aceite.,
aceite FLC 675 |LIMPIE M
R+S zZA
MANT Dispositivo de guia (timpiador),
ENIMI |BIMENS |ALIMENTAD|PILA DE del elevador para Limpiar y verificar estado de Tonna 68 TECNIC
ENTO [UAL OR ENTRADA pilas. ventiladores 10 mins__|(lubricante) 1000 01
impiar 1as cadenas de la pila
(1). Dejar que se sequen las
cadenas de la pila. Sople Pincel para
minuciosamente con aire limpiar. Pince!
comprimido las cadenas para aceite. LIMPIE M
'secas de la pila. Extienda Tonna 68 e
aceite con un pincel enlas (lubricante) PRACT!
ENIMI |BIMENS |ALIMENTAD|PILA DE cadenas de la pila (1) (lado CANTE
ENTO |UAL OR ENTRADA Cadenas de la pila A+B). 10 mins 1000 2
Controlar si la hoja de
revestimiento tiene dafios y si COMPR
PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACI M
UCCI |BIMENS |DE PORTAPLANCHA | Hoja de superficie al cilindro porta ON MAQUIN
ON _|uAL IMPRESION | 1RA UNIDAD revestimiento (Mica) |planchas. 6 mins 200 1ISTA
Pafio que no
PROD MODULO Mordaza de sujecion |Limpiar los residuos de tinta y desprenda LIMPIE
UCCI |BIMENS |DE LAVADO 1RA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON UAL IMPRESION |JUNIDAD Contacto de plancha_|de la plancha. 15 mins | comprimido, 200 ISTA
Limpiar los residuos de tinta y
Mordaza de sujecion |polvo de papel del rodillo de [Pafio que no
PROD MODULO de la plancha - apriete APL, comprobar la desprenda( LIMPIE
ucci |BIMENS |DE LAVADO 1RA  |Rodillo de apriete -  |suavidad de movimiento del pelusas. Alre | [ZA MAGUIN
ON__uaL IMPRESION |UNIDAD APL rodillo de apriete APL 15 ming | eOmPrimido. 200 ISTA
PROD MODULO COMPR|
UCCI |BIMENS |[DE LAVADO 1RA Revision del estado . cambio Visual OBACI ™ MAQUIN
ON _ JuAL IMPRESION |UNIDAD Radela de lavado si es necesario 5 mins ON 200 |1sTA
Controlar si la hoja de
revestimiento tiene dafios y si COMPR
PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACI M
UCCI |BIMENS |DE PORTAPLANCHA [Hoja de superficie al cilindro porta ON MAQUIN
ON VAL IMPRESION | 2DA UNIDAD reve: iento (Mica) {planchas. 6 mins 200 ISTA
Pafio que no
PROD MODULO Mordaza de sujecion |Limpiar los residuos de tinta y desprenda LIMPIE
UCCI |BIMENS |DE LAVADO 2DA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON UAL IMPRESION |UNIDAD Contacto de plancha |de la plancha. 15 mins | comprimido. 200 ISTA
Limpiar los residuos de tinta y Pafio
Mordaza de sujecién |polvo de papel del rodillo de aha que no
PROD MODULO de la plancha - apriete APL, comprobar la desplenda. Ciee
UCC! |BIMENS |DE LAVADO 2DA Rodillo de apriete -  |suavidad de movimiento del pdusas .Aure i MAQUIN
ON__|uAL __ |IMPRESION |UNIDAD APL rodillo de apriete APL 15 mins_| SOMPrimido 200 iSTA
|PROD MODULO COMPR
UCC!H |BIMENS |DE LAVADO 2DA Revision del estado . cambio Visual OBACI M MAQUIN
ON UAL IMPRESION |UNIDAD Radleta de lavado si es necesario 5 mins ON 200 |IsTA
Conbrolar si 1a hoja de
revestimiento tiene dafios y si COMPR
PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACH M
UCCI [BIMENS |DE PORTAPLANCHA |Hoja de superficie al cilindro porta ON MAQUIN
ON UAL IMPRESION |3RA UNIDAD revestimiento (Mica) |planchas. 6 mins 200 ISTA
Pafio que no
PROD MODULO Mordaza de sujecion |Limpiar los residuos de tinta y |desprenda LIMPIE
UCCI |BIMENS |DE LAVADO 3RA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON UAL UNIDAD Contacto de piancha ]de la plancha. 15 mins | comprimido 200 ISTA
Limpiar los residuos de tinta y Pafio que no
Mordaza de sujecion |polvo de papel del rodillo de as :nda LIMPIE
PROD MODULO de la plancha - apriete APL, comprobar la P .
uccl |BIMENS |DE LAVADO 3RA  Rodillo de apriete - [suavidad de movimiento del pelusas. Are | [ZA MAQUIN
ON__|uaL IMPRESION |UNIDAD APL rodillo de apriete APL 15 mins | SOmPrimido. 200 ISTA
PROD MODULO COMPR]
UCCI [BIMENS |DE LAVADO 3RA Revision del estado , cambio Visual OBACI M MAQUIN
ON _luAL IMPRESION [UNIDAD Radleta de lavado __|si es necesario 5 mins ON 200 [isTA
Controlar si la hoja de
revestimiento tiene dafios y si COMPR!
PROD MODULO CILINDRO esta adherida en toda su Visual OBACI M
UCCI |BIMENS |DE PORTAPLANCHA |Hoja de superficie al cilindro porta ON MAQUIN
ON UAL IMPRESION |4TA UNIDAD revestimiento (Mica) Iplanchas. 6 mins 200 ISTA
Pafio que no
PROD MODULO Mordaza de sujecion |Limpiar los residuos de tinta y desprenda LIMPIE
UCCI |BIMENS |DE LAVADO 4TA de la plancha - polvo de papel del contacto pelusas. Aire ZA MAQUIN
ON UAL IMPRESION |UNIDAD Contacto de plancha |de la plancha. 15 mins | comprimido. 200 ISTA
Limpiar los residuos de tinta y Pafo que no
Mordaza de sujecion |polvo de papel del rodillo de des; q d LIMPIE
PROD MODULO de la plancha - apriete APL, comprobar la prenda
uccl |BIMENS |DE LAVADO 4TA  [Rodillo de apriete -  [suavidad de movimiento del pelusas. Aire | [ZA MAQUIN
ON__|uaL IMPRESION |UNIDAD APL ilo_de apriete APL, 15 mins | SomPrimido. 200 STA_




| | mEmED FRECUE
PROC | PERIOD | DE I )‘gTo T;O CRITIC |ystcmmndad|immmen coug
ESO | © | AUXILAR DAD | oporel [dedopor] SRFEC
I J‘J o B MANTO ':m ,_,“n,
PROD MODULO ComPRI
UCCI |BIMENS |DE LAVADO 4TA Revisién del estado . cambio Visual OBACI M MAQUIN
ON__ |uAL IMPRESION|UNIDAD Racleta de lavado __|si es necesario S mins ON 200 llsu
Bomba
MANT engrasadora. LUBRIC
ENIMI |TRIMES RODILLO DE Lubrique las boquillas de Grasa, Elkalub |ACION A TECNIC
ENTO |TRAL SALIDA ASPIRACION Ajuste del formato _ |engrase (A+B) . 5 boguillas 10 mins_ IGLS 163, 2000 02
Verificar si el nivel de aceite — B
MANT osta commecto, en caso Visual, aceite  [COMPR
ENIMI | TRIMES |PERIFERIC [LUBRICACION  |Lubricacion central: [contrario verificar posibles Elkalub LFC  JOBACI ~ —
ENTO | TRAL os CENTRAL Inivel de aceite fugas y rellenar 30 mins_| 1100 ON 3000 jo1
MANT e
ENIMI | TRIMES |PERIFERIC |BOMBA DE Bomba de vacio Cambio de 02 filtros de vacio Yisual:¥ CAMB! TR ]
ENTO[TRAL oS VACIO DVT 3.14_BV31 SJA 1340 10 mins_|Ne'ramientas  {O o1
MANT
ENIMI | TRIMES |PERIFERIC |BOMBA DE Cambio de 01 fillro de presién Visual, CAMBI A L)
ENTO |[TRAL __|OS VACIO FILTRO PRESION _|SJA 1959 5 mins _|Merramientas  JO o1
MANT
ENIMI | TRIMES |PERIFERIC |BOMBA DE Bomba de vacio Cambio de 01 filtro de vacio Visual. CAMBI [RR rechic
ENTO|TRAL _|OS VACIO DVTLF 250 BV30 _ |SJA 1593 5 mins _|Peramientas 1O o1
MANT -
ENIMI [TRIMES | PERIFERIC |BOMBA DE Cambio de 01 filtro de presién M CAMBI | | TeCNIC
ENTO [TRAL __|OS VACIO FILTRO PRESION _[SJA 1592 5mins __|Nermamientas O o1
MANT -
ENIMI [TRIMES |PERIFERIC |BOMBA DE IBomba devacio | Cambio de 02 filtros de vacio b CAMB! R TECNIC
ENTO |TRAL oS VACIO KVT 3.14 BV29 SJA 1340 5 mins__|Nerramientas O o1
MANT -
ENIMI [TRIMES |PERIFERIC |BOMBA DE Cambio de 01 fillro de presion Visual, CAMB| [ ]
ENTO [TRAL s VACIO FILTRO PRESION | SJA 1959 5mins__|Me'ramientas  |O o1
Bomba de vacio
MANT rotativa DVT3.14 : ) COMPR
ENIMI [TRIMES |PERIFERIC [BOMBA DE Paletas comprobar | Verificar Paletas. Cambiarlas |Visual OBACH LY recne
ENTO | TRAL oS VACIO anclwra de ser necesario 30 mins ON 3000 |01
Bomba de vacio
MANT rotetiva VLT250: ) COMPR
ENIMI [ TRIMES |PERIFERIC |BOMBA DE Paletas comprobar  |Verificar Paletas. Cambiartas M SBAC' L e
ENTO [TRAL _|OS VACIO anchura de ser necesario 30 mins N 3000 o1
Bomba de vacio
MANT rotativa KVT 3.14: ) COMPH
ENIM! [TRIMES |PERIFERIC [BOMBA DE Paletas comprobar | Verificar Paletas. Cambialas ieusl gBAC' = Techc
ENTO | TRAL os VACIO anchura de ser necesario 30 mins L 3000 o1
MANT Comprobar visualmente las Desarmador COMPR
ENIMI [TRIMES |PERIFERIC .C eléctricas. esticNalolplanc. gBAC' "3 recnic
ENTO[TRAL _|OS SECADOR eléctricas. Ajustarias 20 mins_|Cinta Aislante |ON 3000 [o2
MANT Secador:
ENIM! [TRIMES |PERIFERIC Intercambiador de Limpiar con aire comprimido it L EIMEIE A TECNIC
ENTO|TRAL _ |OS SECADOR calor el refrigerador. 10 mins_|OmPrimido  [ZA 3000 o2
Secador:
MANT condensador del Aire LIMPIE
ENIMI | TRIMES |PERIFERIC sistema de comprimido  |ZA * TECNIC
ENTO | TRAL os SECADOR Refrigerante Limpiar 5 mins 3000 |02
MANT Secador: Tuberlas |Comprobar visuaimente la Visual ggzlglR A
ENIMI |[TRIMES |PERIFERIC conductoras de her idad. Sl es io tsual. b - L
ENTO |TRAL SECADOR presién. |apretar fas junturas. S mins D 3000 |o2
MANT -
ENIMI | TRIMES |PERIFERIC Soplador SV 5.1050 Visual. CAMEI A TECNIC
ENTO |TRAL __|OS SOPLADOR SP 05 Cambio de 01 filtro de presion|5 mins _|Ne'Tamientas |0 3000 |02
MANT )
ENIMI | TRIMES |PERIFERIC Soplador SV 5.1050 Visual. CAMBI [EES e
ENTO [TRAL _|OS SOPLADOR spP o7 Cambio de 01 filtro de presién |5 mins __|"®'@Mientas |0 3000 |o2
Limpiar las ranuras de
ventilacién con un aspirador
de polvo. Prestar atencién a LIMPIE
que la suciedad no caiga  Aspirador . M
MANT Ranura de adentro de la maquina zA PRACT!
ENIM! |[TRIMES |PERIFERIC | TABLERO ventilacién de los impresora ni del armario CANTE
ENTO |TRAL os ELECTRICO larmarios eléctricos | eléctrico. 30 mins 3000 |+
MANT] . ] o } ) CAMBI PRACTI
ENIMI [TRIMES |PERIFERIC |LUBRICACION Lubricacion central: | Cambio de filbo de aceite de Filtro10 u o CANTE
|enTo [TRAL oS CENTRAL FILTRO de pavel __|papel 5 mins M 1
MANT MODULO Arbol de las marcas COMPR
ENIMI | TRIMES |DE ylos Revisar alineamiento Visual, regla OBACI
ENTO | TRAL IMPRESION | MARCADOR tacones de cubricion | (posicién cero fronsal) 60 mins ON 3000 |SENIOR
MANT MODULO Arbol de las marcas Reloi COMPR|
ENiMI |[TRIMES |DE |delanteras y los ) OBACI B
ENTO ITRAL IMPRESION | MARCADOR tacones de cubricién | Revisar paralelismo 60 mins ON 600 |SENIOR
MANT MODULO  [GRUPO COMPR]|
ENIMI |[TRIMES |DE MOJADOR tera |Acople de Rodillo OBACI
ENTO |TRAL {IMPRESION |unidad mojador Verificar el estado 5 mins Visual ON 2000 | SENIOR
MANT MODULO Faja de transmisiéon Visual, faja COMPR|
ENIMI [TRIMES |DE del accionamiento Revisién del estado, cambio 1675 " 130 OBACI TECNIC
ENTO |TRAL IMPRESION | MARCADOR del registro lateial si es necesario 10 mins ON 3000 |02
MANT MODULO  |GRUPO COMPR AT
ENIM} [TRIMES |DE MOJADOR 1era |Deposito de Revisién y/O cambio de forro OBACI CANTE
ENTO |TRAL IMPRESION Junidad humectante térmico 10 mins | Visual ON M 200041
MANT MODULO |GRUPO Faja de tansmision COMPR|
ENIMI |[TRIMES |DE MOJADOR 1era |de sistema de Revisién del estado, cambio OBACI TECNIC
ENTO |TRAL IMPRESION |unidad humedtacién si es necesario 5 mins Visual ON M 2000]0 1
MANT MODULO COMPR|
ENIMI |[TRIMES |DE Escobilla del Revisién y cambio si es Visual OBACI TECNIC
ENTO [TRAL __|IMPRESION [MARCADOR marcador necesario 30 mins ON 3000 |o2
MANT - COMPR|
ENIMI | TRIMES MOTOR Motor principal - Revisar funciomamiento, =DC) OBACI TECNIC
JENTO TRAL _ |MAQUINA |PRINCIPAL Funcionamiento limpiean interna, 60 mins_|COMPsimido |5y M o1
MANT COMPR|
ENIMI |[TRIMES MOTOR Visual. OBACI TECNIC
ENTO |TRAL PRINCIPAL Motor principal - Faja | Revisar estado 30 mins ON M 02
MANT | COMPR|
ENIMI [TRIMES CABEZAL Tiempo del Visual OBACI
ENTO | TRAL ASPIRADOR |atimentador Revisar Ia sincronizacién 30 mins ON 3000 |senior
Visual,
MANT Nad g):bajo herramientas, |CAMBI ] ocaaoT
ENIMI | TRIMES TRANSPORTE  |estribo) : mento filro de presién |O CANTE
ENTO [TRAL DE PLIEGOS fitrante Cambio de 01 filtro de oresién |5 mins | SJA 1699 200 |+
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MANT Visual, faja COMPR|
ENIMI | TRIMES TRANSPORTE Faja de transmisiéon  |Revision del estado, cambio HTD 425- 5M - |OBACI A TECNIC
ENTO |TRAL MAQUINA |DE PLIEGOS del rodillo introductor |si es necesario 10 mins_ {15 CXP. ON 3000 jo2
MANT MODULO _ |GRUPO COMPR|
ENIMI [TRIMES |DE MOJADOR 2da  |Acople de Rodillo OBACI
ENTO |TRAL IMPRESION |unidad moijador Verificar el estado 5 mins Visual ON A 2000 |SENIOR
MANT MODULO _|[GRUPO COMPR| g
ENIM! [TRIMES |DE MOJADOR 2da  |Di de Revision y/O cambio de forro OBACI CAMTE
ENTO |TRAL __ |{IMPRESION |unidad humectante |térmico 10 mins _|Visual ON M 2000j1
MANT MODULO _ |GRUPO Faja de transmision COMPR
ENIMI [TRIMES |DE MOJADOR 2da  |de sistema de Revision del estado, cambio OBACI TECNIC
ENTO | TRAL IMPRESION |unidad ht i si es necesario 5 mins Visual ON M 2000f0 1
MANT MODULO |GRUPO COMPR
ENIMI | TRIMES |DE MOJADOR 3ra  |Acople de Rodillo OBAC!
ENTO | TRAL IMPRESION |unidad mojador Verificar el estado 5 mins Visual ON A 2000 |seniOR
MANT MODULO _ |GRUPO COMPR| e
ENIM! | TRIMES |DE MOJADOR 3ra Deposito de Revision y/O cambio de forro OBACI CANTE
ENTO | TRAL IMPRESION |unidad humectante térmico 10 mins |Visual ON M 2000}1
MANT MODULO _ |GRUPO Faja de transmision COMPR
ENIMI | TRIMES |DE MOJADOR 3ra de sistema de Revision del estado, cambio OBACI TECNIC
ENTO JTRAL IMPRESION |unidad humectaciéon |si es necesario |5 mins Visual ON M 200001
MANT MODULO _ |[GRUPO COMPR
ENIMI [TRIMES |DE MOJADOR 4ta  |Acople de Rodillo OBACI
ENTO |TRAL IMPRESION Junidad |moiador Verificar el estado 5 mins Visual ON A 2000 |SENIOR
MANT MODULO _ |GRUPO COMPR =
ENIMI |TRIMES |DE MOJADOR 4ta Deposito de Revisién y/O cambio de forro OBACI CANTE
ENTO |TRAL IMPRESION |unidad humectante térmico 10 mins_ | Visual ON M 2000]1
MANT MODULO  |GRUPO Faja de transmision COMPR
ENIMI |TRIMES |DE MOJADOR 4ta de sistema de Revision del estado. cambio OBACI TECNIC
ENTO |TRAL IMPRESION |unidad humectacién si es necesario 5 mins Visual ON M 200001
PROD Aspiradores Desplazar los aspiradores Pincel para LIMPIE A
UCC! |TRIMES |ALIMENTAD|CABEZAL P es es hacia abajo, hasta limpiar ZA MAQUIN
ON TRAL OR ASPIRADOR (Ventosas + Toberas) |el tope. Limpiar (4 uni 5 mins 1000 ISTA
Formato de
medicion de COMPR|
PROD MODULO  |[GRUPO Rodillo dador de Desmontar, medir el diametro, franja, ':;""""’ 82"‘:' A
uccl |TRIMES |DE MOJADOR 1era |agua 402 engrase, montaje y :?“'a me "”e MAQUIN
ON__|TRAL  [IMPRESION |unidad (120.5mm) calibracién 10 mins | 'r@s. ple derey. 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR|
PROD MODULO  |GRUPO Rodilio de|D . medir ) o, franja, 2:’{“'""’ ngc' S
ucCC! |TRIMES |DE MOJADOR tera |agua31 |engrase, montaje y ke MAQUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION |unidad 85 mm) ibraci 10 mins_|'Iras. pie derey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo Tomador de | D . medir el di franja. “';"""a 82’“:' A
uccl |TRIMES | DE ENTINTADOR  |Tinta 71 (71 |engrase, montaje y :‘.“ me d’ MAQUIN
ON__|TRAL  |IMPRESION |1era unidad mm) calibracién 10 mins | Iras. pie derey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR|
PROD MODULO  |GRUPO Desmontar, medir el didmetro, franja. 2?,’“'"3 82“0' &
UCCI |TRIMES |DE ENTINTADOR  [Rodillo transferidor ~ |engrase, montaje y za" "‘i ;’e MAQUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION |1era unidad 91 (72 mm) | calibracién 10 mins_|"r@S. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR|
PROD MODULO  |GRUPO Desmontar, medir el dismetro, franja, ‘;?“""a gz“c' LS
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR  |Rodillo transferidor ~ |engrase, montaje y :’_""‘ me g MAQUIN
ON__|TRAL __|IMPRESION| 1era unidad 92 (90mm) | calibracion 10 mins_["'r3S: P'€ ce rey. 500 ISTA
Formato de
medicionde  |COMPR|
PROD Moouto  |GRuPO D . medir el franja, planiilla | OBACI [N
UCCI |TRIMES |DE ENTINTADOR Rodillo transferidor  |engrase, montaje y :’a ie d MAQUIN
ON__|TRAL _|IMPRESION/ 1era unidad 93 (75mm) __|calibracion 10 mins | "% Ple derey. 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR
PROD moouLo  |GruPo Rodillo transferidor | Desmontar, medir el diametro, ":r':a'-“zg’i:‘"""’ ngc‘ A
UCCI |TRIMES |DE ENTINTADOR 94 lengrase, montaje y :ms ie de re: MAQUIN
ON__|TRAL IMPRESION | 1era unidad mm) calibracion 10 mins P L4 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta D . medir et di ffania: plantila LOBACH o)
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 451 (71 |engrase, montaje y :’ims e MAQUIN
ON__|TRAL __|IMPRESION | 1era unidad mm) calibracion 10 mins Al i 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR]
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta | Desmontar, medir el diametro, "a’:ar;":;’r‘""a gz"c' A
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR  [452 engrase, montaje y e e o re MAQUIN
ON TRAL IMPRESION | 1era unidad 73 mm) calibracion 10 mins . P! Y- 500 ISTA
Formato de
medicionde  [COMPR]
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta | Desmontar. medir ) diametro, franja. 2:;"""3 82"‘:' '
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 1453 engrase, montaje y :,a’ a m d’e MAQUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION |1era unidad 69 mm) calibracion 10 mins | 135 Ple de rey- 500 ISTA
Formato de
medicionde  |COMPR]
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta | Desmontar, medir el diametro, franja. plantiia) [SRACI A
UCC! |TRIMES |DE ENTINTADOR 454 engrase, montaje y E?as ie de re MAQUIN
ON__|TRAL _ [IMPRESION | 1era unidad (78 mm) calibracién 10 mins . P! Y- 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de franja’;‘zldai:mlla gEACI A
UCCI |TRIMES |DE MOJADOR 2da agua 402 Limpieza de paredes y ".“' = ie de r MAQUIN
ON__|TRAL __|IMPRESION |unidad 120.5 mm}) saoortes laterales 30 mins_|""@S: Ple de rey. 500 ISTA
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eso | ol |  PROCEDIMIENTO ADNE\' DAD | oporel |dadepaeO%APO
204 1 bﬁ (] fabvicana | mmanto
= - {(hores) (harae)
Formato de
medicionde  [COMPR|
PROD MODULO  [GRUPO Rodillo  de|D . medir el di ) franja, plantilia gBAC‘ A
UCC) |TRIMES |DE MOJADOR 2da agua 31 engrase, montaje y para m_edlr N
id ibraci f tiras, pie de rey. MAQUIN
ON TRAL IMPRESION (85mm) calibracion 10 mins " i 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR]
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo Tomador de | Desmontar, medir et diametro, (rarja. piantila |0BACH 1S
UcC! [TRIMES [DE ENTINTADOR  [Tinta 71 (71 |engrase, montaje y P g l MAGUIN
ON _|TRAL _ |IMPRESION |2da unidad gmm) ibraci 10 mins_|!iras. pie de rey. 500 |ista
| Formato de
medicién de COMPR]
PROD MODULO  |GRUPO D . medir ef franja, plantilia 8‘3‘“:' &
ucc! |TRIMES |DE ENTINTADOR  [Rodillo transferidor  [engrase, montaje y el ] MAGURY
ON_|TRAL __|IMPRESION |2da unidad 91 (72 mm) | catibracién 10 mins _|tiras. pie de rey. 500 iSTA
Formato de
medicibnde  |COMPR]
PROD mMobuLo  |GRuUPO D . medir el didmetro, franja. :‘;"""a 82‘“:' =
ucc! |TRIMES |DE ENTINTADOR  |Rodillo transferidor ~ |engrase, montaje y para m "1’ LACUIN
ON__|TRAL [ IMPRESION[2da unidad 92 (90mm) |calibraci 10 mins _|iras. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR
PROD MODULO  |GRUPO D . medir el di fronia. plantila [ORACH 1IN
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR  |Rodillo transferidor ~ |engrase, montaje y para m :1' MAQUIN
ON _|TRAL _ |IMPRESION|2da unidad 93 75mm) _|calibracion 10 ming _|1iras. pie de rey. 500 1STA
Formato de
imedicion de COMPR
PROD MobuLo  [GRuUPO Rodillo transferidor  |Desmontar, medir el diametro, franja, z‘:_"""a gz‘c‘ A
UCCI |TRIMES |DE ENTINTADOR |94 (72 |engrase, montaje y para m :,' MAQUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION| 2da unidad mm) ibraci 10 mins _|!iras. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR
PROD MODULO | GRUPO Rodillo dador de tinta [Desmontar, medir el diametro, franja, Z:ff‘""a ngc' A
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR  [451 (71 |engrase, montaje y l‘_"“a me é’ aAOUR
ON__|TRAL _ |IMPRESION |2da unidad mm) calibracién 10 ming_[!fas. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR|
PROD MODULO  [GRUPO Rodillo dador de tinta | D . medir el franje. ‘:da_""“a gz‘*c' &
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 452 engrase, montaje y :?a'“ me "” MAGUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION |2da unidad (73 mm) calibracion 10 mins _|"'3S: Ple de rey. 500 ISTA
Formato de
mediciéon de COMPR)
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta [Desmontar. medir el diametro, franja, Plantila JOBACI A
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR  |453 engrase, montaje y f.a"’ me ;’ MAQUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION |2da unidad (69 mm) calibracién 10 mins _|"'ras. pie de rey. 500 JisTa
Formato de 2
medicion de COMPR|
PROD MODULO  [GRUPO Rodillo dador de tinta | Desmontar, medir el diametro, franja, P':_"“"“ gz‘*c' &
uccl [TRIMES |DE ENTINTADOR  |454 engrase, montaje y :‘."’“ mef "”e MAQUIN
ON __|TRAL _ |IMPRESION |2da unidad (78 mm) calibracion 10 mins_|"Iras. Ple de rey. 500 ISTA
Formato de
medicién de  |COMPR
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de Desmontar, medir el didmetro, franja, ”';"""a ngCI &
UCCI |TRIMES |DE MOJADOR 3ra agua 402 engrase, montaje y {J@mmz ;’e o MAQUIN
ON__|TRAL _ [IMPRESION |unidad (12.5 mm) calibracion 10 mins _|"ras. pie de rey. 500 ISTA
I Formato de
mediciénde  |COMPR
PROD MobuLo  |GRUPO Rodillo dosificador de R ngm "
UCCI |TRIMES |DE MOJADOR 3ra agua 31 Limpieza de paredes y :’ T MAQUIN
ON__|TRAL __[IMPRESION |unidad 85 mm) soportes laterales 30 mins _|"r@s: Ple de rey. 500 1STA
Fonnato de
medicibnde  |COMPR]
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo Tomador de | Desmontar, medir el diametro, ":r"alar;":;’r‘""“ ngcn 2
UCCI |TRIMES |DE ENTINTADOR 3ra |Tinta 71 (71 |engrase, montaje y 2ra ie de re MAQUIN
ON_!TRAL _ |IMPRESION |unidad mm) calibracion 10 mins Sip Y- 500 ISTA
Formato de
medicionde  |COMPR
PROD MoDULO  [GRUPO D . medir el di | franja. piantila JOBAC! [JgES
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo j e "‘.e"(',' ON MAQUIN
ON__|TRAL __|[IMPRESION |unidad 91 72 mm) |calibracion 10 mins _["r@s: Ple derey. 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR|
PROD MODULO  |GRUPO o , medir el di ) franja. plantita [SSAC! | HEES
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo g jey ?“’a "‘i ;’ MAQUIN
ON _|TRAL  |iIMPRESION |unidad 92 (90mm) |calibracién 10 mins_|Ifas. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicionde  [COMPR]
PROD MODULO  |GRUPO Desmontar, medir el didmetro, franja. Z‘;""“a ngc' 4
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 3ra |Rodillo 3 j e el MAQUIN
ON__|TRAL __|IMPRESION |unidad 75mm calibracién 10 ming _|t13s: Ple derey. 500 ISTA
Formato de
medicién de  |COMPR
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo transferidor | Desmontar, medir el diametro, B ngCI *
ucct |TRIMES |DE ENTINTADOR 3ra |94 (72 |engrase, montaje y f_a’a me "” MAQUIN
ON _[TRAL  [IMPRESION |unidad mm) Icalibracion 10 mins _|"'r@s. pie derey. 500 Iista |
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e
Formato de
medicion de  [COMPR
PROD mMobuLo  |GruPO Rodillo dador de tinta | Desmontar, medir el didmetro, franja. plantilla e A
uccl [TRIMES [DE ENTINTADOR 3ra (451 (71 |engrase, montaje y para medir W MAQUIN
ON__[TRAL _ |IMPRESION |unidad mm) calibracién 10 mins _[tiras. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR|
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta | D medir al dia y franja, plantilla gBAC‘ A
uccCl |TRIMES |DE ENTINTADOR 3ra|452 engrase, montaje y para medir L) |
ON__[TRAL _|IMPRESION |unidad (73 mm) calibracién 10 mins _[iras. pie de rey. 500 1STA
Formato de
medicion de COMPR|
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta | Desmontar, medir ef diametro, franja, 2';"""3 gBAC' "
ucCl |TRIMES |DE ENTINTADOR 3ra|453 engrase, montaje y ol Ul ) MAGUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION [uni (69 mm) calibracién 10 mins _|tiras. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR|
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta | Desmontar, medir el diametro, franja, D‘;"""a gBAC' 2
uccl |TrRiMES |DE ENTINTADOR 3ra [454 engrase, monlaje y para mediv A MAQUIN
ON __ [TRAL  |IMPRESION |unidad 78 mm) calibracion 10 mins_|tiras. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR}
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de Desmontar, medir ! diametro, franja, 2‘;’“'"“ ngc' 5
uccCl |TRIMES |DE MOJADOR 4ta  |agua 402 engrase, montaje y para mechs MAQUIN
ON__|TRAL _ |IMPRESION |unidad (120.5 mm) calibracion 10 mins_|!iras. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicién de (COMPR}
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dosifi de|D . medir el franja, ‘;':,"““a gz“c' A
uccl |TRIMES |DE MOJADOR4ta  |agua 31 engrase, montaje y Ll MAQUIN
ON__[TRAL _ |IMPRESION | unidad (85 mm) calibracion 10 mins_|'iras. pie de rey. 500 iSTA
Fonmnato de
medicién de COMPR]
PROD MobuLo  |GRUPO Rodillo Tomador de franja, if!""""’ ngCI &
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta [Tinta 71 (71 |Limpieza de paredes y :?a’“ m ;’ MAQUIN
ON__[TRAL __ |IMPRESION |unidad mm) soportes laterales 30 mins _|'ras. pie derey. 500 lista
Formato de
medicion de COMPR]
PROD MODULO GRUPO D. . medir e} franja, ;::_nhlla g'E;ACI A
ucct |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta |Roditio g j :’_""a me c',’ MAQUIN
ON__ITRAL __ |[IMPRESION |unidad 91 (72 mm) |calibracién 10 mins_|"'r@s: ple de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR}
PROD MoDULO  |GRUPO Desmontar, medir el diametro, franja, z';"""" ngm 2
ucct ITRIMES |DE ENTINTADOR 4ta |Rodillo transferidor  |engrase, montaje y :?a"’ e MAQUIN
ON__|TRAL  |IMPRESION unidad 92 (90mm) | calibracion 10 mins_|"ras. pie de rey. 500 ISTA
Formato de .
medicion de COMPR]
PROD MODULO |GRUPO D . medir el franja, Z‘:"""a ngC' A
UCCI |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta [Rodiflo transferidor | engrase, montaje y :?a"’ i : MAQUIN
ON _|TRAL _ [IMPRESION lunidad 93 (75mm) __|calibracién 10 mins _|!iras. ple de rey. 500 ISTA
Formato de
mediciéon de COMPR}
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo tansferidor | Desmontar, medir ! didmetro, frania plantilal [ S8AC) e
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta |94 (72 |engrase, montaje y :’,a'“ me "j’e MAQUIN
ON__|TRAL __[IMPRESION |unidad mm) calibracién 10 mins_|!IFas. pie de rey. 500 ISTA
Formato de
medicion de COMPR
PROD MoDULO  [GRUPO Rodillo dador de tinta | Desmontar, medir el diametro, franja, P‘;“""a gﬁ"AC' A
ucci |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta | 451 (71 |engrase, montaje y sa"’ me ",’ MAQUIN
ON _|TRAL  |IMPRESION |unidad mm) calibracion 10 mins | "ras. Ple de rey. 500 isTA
Formato de
medicién de  [COMPR
PROD MODULO  |GRUPO Rodillo dador de tinta | D . medir el di y ":r"a‘ar;‘z::‘""a ngC' 4
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta 452 |engrase, montaje y :? A MAQUIN
ON__|TRAL  [IMPRESION lunidad (73 mm) calibracién 10 mins _[!'ras. Ple derey: 500 ISTA
Formato de
medicién de COMPR}
PROD MODULO  [GRUPO Rodillo dador de tinta | D: medir el franja. z?"""a ngm A
ucc! |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta | 463 engrase, montaje y :’_a’a me “1’ MAQUIN
ON__|TRAL  [IMPRESION lunidad (69 mm) calibracién 10 mins |'ras. Pie derey. 500 iSTA
Formato de
medicion de COMPR}
PROD MODULO  [GRUPO Rodillo dador de tinta [ medir el Lt gﬁAC' &
uccl |TRIMES |DE ENTINTADOR 4ta [454 engrase, montaje y ey e - | MAQUIN
ON _|TRAL _ |IMPRESION |unidad (78 mm) calibracion 10 mins S, p Y- 500 ISTA
Lubricar rodillo seguidor de s:sﬁo qu: no |
leva del eje porta pinzas en el [l UBRIC] |
transferencia. Limpiar las gﬁ:"f’: GGLTSQ ;Cl ON A
MANT MODULO Cojinetes del eje boquillas de engrase, lubrique 1633 ; fues
ENIMI |SEMEST |DE TRANSFER 1RA |porta pinzaenel las boquillas y eliminar la e Sl TECNIC
ENTO |RAL IMPRESION |UNIDAD Transferencia arasa sobrate. (2 ejes| 5 mins ng N | 5000 01
Lubricar rodillo seguidor de ::::{:::am |
levadel eje porta pinzas en el pelusas. Grasa |LUBRIC]
Smplos ElkalubGLS  |ACION A
MANT MODULO Cojinetes del eje boquillas de engrase, lubrique 163 ; b |
ENIM!I |[SEMEST |DE TRANSFER 2DA |porta pinas en el las boquillas y eliminar ia - °’;‘ 2 TECNIC
ENTO |RAL |IMPRESION |UNIDAD Transferencia grasa sobrante. (2 ejes) |5 mins | &ngrasadora. 5000 o1




| ! a | nea
PROC | PERIOD . : CRITIC! |fecim (COLAB
Eso| o ".\“‘i“'“"f‘ﬂ DAD | oporel |dadopor| OFAZE
el - i
LN ‘oras) (haras)
Lubricar rodillo seguidor de Pafio que no
leva del eje poita pinzas en el desprenda
transferencia. Limpiar las pelusas. Grasa [LUBRIC A
MANT MODULO Cojinetes del eje boquillas de engrase, lubrique Elkalub GLS  |ACION
ENIMI |[SEMEST |DE TRANSFER3RA [portapinzaenel  |las boquillas y eliminar la 163, Bomba -
ENTO [RAL IMPRESION | UNIDAD Transferencia rasa sobrante. (2 ejes) 5 mins__|engrasadora. 5000 01
Lubricar rodillo seguidor de Pafio que no
leva del eje porta pinzas en el desprenda
transferencia. Limpiar las pelusas. Grasa |LUBRIC A
MANT MODULO Cojinetes del eje boquillas de engrase, lubrique Elkalub GLS  |ACION
ENIMI | SEMEST |DE TRANSFER 4TA [portapinzaenel  |las boguillas y eliminar la leiBomba -
ENTO [RAL IMPRESION JUNIDAD Transferencia rasa sobrante. (2 ejes) 5 mins__|engrasadora. 5000 o1
Pafio que no
i i desprenda
Limpiar las bqqulllas de pelsl:);as. Bomba
engrase. Lubricar las 5 LUBRIC]
boquillas de engrase (1g) con |engrasadora. ACION A
MANT MODULO Cojinete del eje porta | grasa. Eliminar ta grasa Elkalub
ENIMI [SEMEST |DE TAMBOR DEL  [pinzas en el tambor |sobrante de las boquillas de GLS163. 5 eehe
ENTO |[RAL __|IMPRESION |MARCADOR del marcador. Ienarase. 5mins _|P0quillas 5000 o1
MANT COMPR]|
ENIMI [SEMEST |ALIMENTAD| TRANSPORTE Revisién del estado, cambio Visual, Rueda |OBACI A TECNIC
ENTO |RAL OR DE PLIEGOS Rueda de Toma si es necesario 5 mins ON 5000 |01
MANT Faja de transmision Visual, faj COMPR}
ENIMI | SEMEST |ALIMENTAD| CABEZAL del accionamiento | Revisién del estado, cambio b é::émf;o OBACI A TECNIC
ENTO |RAL Ol ASPIRADOR del cabezal si es necesario 10 mins ON 5000 o1
Pafio que no
Limpiar las boquillas de desprenda
engrase. Lubricar las boquillas pelusas. Bomba|LUBRIC A
MANT MODULO  |CILINDRO Cojinetes del eje de engrase con grasa. engrasadora.  [ACION
ENIMI [SEMEST |[DE IMPRESOR 1RA |poita pinzasen el |Eliminar la grasa sobrante de Felkalub —_—
ENTO |RAL IMPRESION |UNIDAD cilindro impresor____|las boauilias de engrase. 5mins__|GLS163. 5000 o1
Pafio que no
I . desprenda
Limpiar las uillas de
eng'r)ase. Lu;oi?:ar las boquillas| pelusas. Bomba| LUBRIC A
MANT MODULO  |CILINDRO Cojinetes del eje de engrase con grasa. engrasadora.  |ACION
ENIMI | SEMEST |DE IMPRESOR 2DA |porta pinzas enel  |Eliminar la grasa sobrante de Flkalub e
ENTO |RAL IMPRESION |UNIDAD cilindro imoresor ___llas boouillas de engrase. 5mins |GLS163. 5000 o
Pafilo que no
. . desprenda
Limpiar las uillas de
eng?ase. Lumar las boquillas| pelusas. Bomba|LUBRIC A
MANT MODULO  |CILINDRO Cojinetes del eje de engrase con grasa. engrasadora.  [ACION
ENIMI |SEMEST [DE IMPRESOR 3RA |porta pinzas en el |Eliminar la grasa sobrante de . s
ENTO IR [IMPRESIONIUNIDAD cilindro imoresor __|las boquillas de engrase. 5mins | CLS163. 5000 on
Pafio que no
P— desprenda
Limpiar las boquillas de
engrase. Lubricar las boquillas pelusas. Bomba LUBgIC A
MANT MODULO  |CILINDRO Cojinetes del eje de engrase con grasa. engrasadora.  [ACION
ENIMI [SEMEST |DE IMPRESOR 4TA |poita pinzas enel | Eliminar la grasa sobrante de Elkalub R Tecnic
ENTO |RAL __|IMPRESION [UNIDAD cilindro impresor | las boquillas de engrase. 5 mins__|CLS163. 5000 o1
Cambiar aceite, Quite Ia tapa.
Coloque un recipiente debajo Recipiente para
de la caja de engranajes. aceite. Guantes
Suelte el tomillo de vaciado. protectores. CAMBI
El aceite usado sale. Apriete Destomnillador A
€l tomillo de vaciado en hexagonal con
MANT cuanto haya salido todo el cabeza esférico
ENIMI |[SEMEST |ALIMENTAD Aceite en el aceite usado. Elimine e! del 6. TECNIC
ENTO |RAL O ENGRANAJE alimentador aceile derramado. 60 mins 5000 jo1
MANT DISPOSITIV Visual, CALIBR
ENIMI | SEMEST |0 DE Ejes portapinzas del herramientas [ SALSF recnic
ENTO |RAL VOLTEO ARBOL DE PINZA|sistema de volteo Calibracién de las pinzas 120 mins |de calibracion M 5000 |o 1
MANT MODULO GRUPO CAL
ENIMI | SEMEST |DE ENTINTADOR Calibracién de correderas de Visual, Hand Pk TECNIC
ENTO|RAL _ |IMPRESION| 1era unidad Correderas de linta_|tinta 20 mins_|Terminal ECION 5000 Jo+
MANT MODULO GRUPO CALIBR
ENIMI | SEMEST |DE ENTINTADOR Calibracion de correderas de Visual. Hand ACION A TECNIC
ENTO |RAL IMPRESION | 2DA unidad Correderas de linta__|linta 20 mins__|Terminal 5000 |01
MANT MODULO GRUPO CALIBR
ENIMI |SEMEST |DE ENTINTADOR Calibraci6n de correderas de Visual, Hand ACION A TECNIC
ENTO [RAL IMPRESION| 3RA unidad Correderas de tinta__|tinta 20 mins | Terminal 5000 |o1
MANT MODULO GRUPO CALIBR
J_ENIMI SEMEST |DE ENTINTADOR Calibracion de correderas de Visual, Hand ACION A TECNIC
ENTO IRAL IMPRESION|[4TA unidad Correderas de linta__|linta 20 mins _[Terminal 5000 o
Revision general, cambio de
MANT rodajes, empaquetaduras, " CAMBI
ENIMI | SEMEST |PERIFERIC [BOMBA DE |Bombas de vacio  |revision de estado de Kit de repuesio |
ENTO IRAL o] VACIO rotativas: DVT 3.14 [mangueras 480 mins M 4000 |wcnico 2
Revision general, cambio de
MANT rodajes, empaquetaduras, . CAMBI
ENIMI |SEMEST |PERIFERIC |[BOMBA DE Bombas de vacio  |revision de estado de Kt de repuesio [,y
ENTO IRAL os VACIO rotativas: DVTLF 250 |mangueras 480 mins M 4000 |wcnko 2
Revision general, cambio de
MANT rodajes, empaquetaduras, i CAMBI
ENIMI [SEMEST |PERIFERIC |BOMBA DE Bombas de vacio  |revision de estado de Kit de repuesto |
ENTO IRAL os VACIO rotativas: KVT 3.14 | mangueras 480 mins M 4000 _|woxrico 2
MANT MODULO GRUPO
ENIMI DE ENTINTADOR Calibracién de posiciéon cero Visual, Hand Calibrac
ENTO IANUAL _|iIMPRESION | 1RA unidad TINTERO de comvederas de linta 160 mins | Terminal ion A B000|SENIOR
MANT MODULO GRUPO
ENIMI DE ENTINTADOR Calibracién de posicién cero Visual, Hand Calibrac]
ENTO |ANUAL _|IMPRESION | 2DA unidad TINTERO ]de correderas de tinta 60 mins__ | Terminal ion A B000|SENIOR
MANT MODULO GRUPO
ENIMI DE ENTINTADOR Calibracién de posicién cero Visual. Hand Calibrac|
ENTO |ANUAL _|IMPRESION [3RA unidad TINTERO de comrederas de linta 60 mins__|Terminal i6n A 8000 SENIOR
MANT MODULO GRUPO
ENIMI DE ENTINTADOR Calibracién de posicion ceso Visual, Hand Calibrac
i TNIERD de o s de finta  Terminal 160, A 8000l serucn |




| TIEMPO i o
| A %! ' |, BE iy TIPO A NCIA | coian
i i | SUB-PARTE PROCEDIMIENTO |euEcuci|  MEDIO el cRime! - oAz
C al¥ ON | AR MANTO/| DAD S gy R
[ vl fabricante | mmnto
|| ERA e J I Al e | Ming) | L (horzs) | Mores]
MANT REJAS DE Pafio que no
ENIM! PROTECCION Limpiar rejas, sumergirlas en desprenda ;yPlE
ENTO |ANUAL 1RA UNIDAD Rejas de proteccion  |Wash 30 mins | pelusa, Wash. 8000] SENIOR
MANT Visual,
ENIMI LAVADO 1RA |herramientas CA'-(')BR
ENTO [ANUAL | IMPRESION |UNIDAD Mordazas de APL 60 mins _|de calibracion _|*C'ON 8000|semor
MANT MODULO Visual,
ENIMI DE LAVADO 2DA herramientas  [CALBRI - 4
ENTO [ANUAL |IMPRESION|UNIDAD Mordazas de APL __|Realizar calibracién 60 mins_|de calibracion | A'ON 8000 senior
MANT MODULO Visual,
ENIMI DE LAVADO 3RA herramientas CAL&BR A
ENTO |[ANUAL _|IMPRESION|UNIDAD Motdazas de APL | Realizar calibracién 60 mins _|de calibracion | "N 8000|senior
MANT MODULO Visual, CALIBR |
ENIMI DE LAVADO 4TA herramientas ON A
ENTO [ANUAL | IMPRESION|UNIDAD A de APL 60 mins_|de calibracion | " 8000 senior
MANT DISPOSITIV Visual, CALIBR
ENIMI O DE Ejes por del |Li de las herramientas ACION A
ENTO |ANUAL | VOLTEO ARBOL DE PINZA |sistema de volteo inzas 120 mins |de calibracion 8000| SENIOR
MANT MODULO Visual, CALIBR
ENIM) DE ARBOL DE PINZA |Eje de pinzas del Limpieza y Calibracion de las heframientas ACION A
ENTO|ANUAL |tMPRESION|DE 1RA UNIDAD |cilindro imoresor inzas 30 mins | de calibracion 8000| SENIOR
MANT MODULO Visual, CALIBR
ENIMI DE ARBOL DE PINZA |Eje de pinzas de! Limpieza y Calibracion de ias herramientas ON A
|EnTo |aNUAL | IMPRESION||DE 1RA UNIDAD |cilindro transfer inzas 30 mins_|de calibracion | 8000|sentor
MANT MODULO ||REJAS DE
ENIMI DE PROTECCION Limpiar rejas, sumergirtas en ;':‘P'E
ENTO |ANUAL _[IMPRESIONJI2DA UNIDAD Rejas de proteccion | Wash 30 mins 8000 SENIOR
MANT MODULO CALIBR
ENIMI DE ARBOL DE PINZA |Eje de pinzas del Limpieza y Calibracion de las herramientas ACION
ENTO |ANUAL | IMPRESION |DE 2DA UNIDAD _(cili i inzas 30 mins__|de calibracion 8000 | SENIOR
MANT MODULO Visual, CALIBR
ENIMI DE ARBOL DE PINZA [Eje de pinzas del Limpieza y Calibracion de las herramientas ACION A
ENTO |ANUAL _|IMPRESION | DE 2DA UNIDAD |cilindro transfer pinzas 30 mins_|de calibracion B8000|SENIOR
MANT MODULO REJAS DE Pafio que no LIMPIE
ENIMI DE PROTECCION Limpiar rejas, sumergirtas en desprenda ZA
ENTO |ANUAL _|IMPRESION|3RA UNIDAD Reijas de proteccion [Wash 30 mins | pelusa, Wash. M B000|SENIOR
MANT MODULO Visual, CALIBR
ENIMI DE ARBOL DE PINZA |Eje de pinzas del Limpieza y Calibracién de las hesramientas ACION
ENTO |ANUAL _[IMPRESION | DE 3RA UNIDAD |cilindro imoresor pinzas 30 mins__|de calibracion 8000 SENIOR
MANT MODULO Visual, CALIBR
ENIMI DE ARBOL DE PINZA|Eje de pinzas del Limpieza y Calibracion de las herramientas ACION A
ENTO |ANUAL _|IMPRESION| DE 3RA UNIDAD |cilindro transfer pinzas 30 mins | de calibracion B000|SENIOR
MANT MODULO REJAS DE LIMPIE
ENIMI DE PROTECCION Limpiar rejas, sumergirtas en desprenda ZA
ENTO | ANUAL _|IMPRESION|4TA UNIDAD Rejas de proteccién |Wash 30 mins_ | pelusa, Wash. M B8000| SENIOR
MANT MODULO Visual, CALIBR
ENIM) DE IARBOL DE PINZA|Eje de pinzas del Limpieza y Calibracién de las herramientas ACION
ENTO |ANUAL _|IMPRESION |DE 4TA UNIDAD _|cilindro imoresor inzas 30 mins _|de calibracion 8000| SENIOR
MANT MODULO Visual, CALIBR
ENIMI DE ARBOL DE PINZA|Eje de pinzas de! Limpieza y Calibracién de las herramientas ACION A
ENTO |ANUAL _|IMPRESION | DE 4TA UNIDAD _|cilindro transfer pinzas 30 mins _jde calibracion 8000] SENIOR




MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION

ROLAND 704
] SU8 PARTE COMPONENTE TNambro do wrea Ouaden | Comsras Fin [Pode rGros 6o b T #0am. s A T . 11000sm
| i I N | roauzos 1078 130] 1626125130 35 40145808 0 |8 110113 120 3620138 {40 4880850 [ & { 1o}
11 - ménto sem prod - - - imns T 04 ane 09:59am, MAQUINISTA T
2] MODULO DE IMPRESION 111 mins 04 ene 08:00 a.m, 04 one 08:418.m, P —g
3 { GRUPOENTNTADOR V1o untidad Radlio euxctrAirtero Rotlrar ia tinta del irmero, implar cada rodlio ductor, dasprander m 10 mirs 04 oro 08.00 a.m. 04 ere 08:10a.m. AYUDANTE |
9 GRUPQ ENTINTADGR TODAS LAS UNDAOES Batprias do rodiios do tinta Roaiizat Lvado auomat icado os radilos. 15 mirs. 04000800am. 04 0ra 08:15 6.m. MAQUNBTA
4 i GRUPO ENTINTADOR 2da Widad Rodive ductorniitero Ratirar s tinta del inro, limpier cada rodiko ductor, desprondor m 19 mire 04 ona 08:10a.m, 04om 0820am. 3 AYUDANTE
10 GRUPO ENTNTADCR TODAS LAS LNDADES Datoriaa de roditios de Unta Raalizar doscalcificado da roditoy 161nire 04 oo 08:16 o.m. 0400 08:30am. 8 MAQUNBSTA
§ : GRUPO ENTINTADOR 3o wrided Rodl¥o ductortintero Rotirar la linta co! Bnioro, Iimplar caao rodiso dudior, dosprandor m 10 mmns 04 om0 0820 o.m. 04 pno 08:30 .. 4 AYUDANTE
RN GRUPO ENTNTAOCR 4ta Widad Rodifo ductortintero Ratirar ls tins do! i ro. limplas cada rodIto ductor, desprander m 10mire 04 oo 08:30 a.m. 04 ore 06;40am. § AYUDANTE
" ! SISTEMA DE VOLTEQ BhMy du waou Ruatar el anbio da 4/ 8 80y tecor gl b nududia por upr Bmirs 04 00 08.30 a.m. O ouwodldam 10 MAQUNBTA
12 l LAVADO 1RA UNDAD ChHingro improsor Limplar los roslduos do inta y ol poho do pepal qua aconcvoniren § mire 04 pra 08:35 a.m. 04 oo 06:408.m 11 MAQUNSTA
1§ i LAVADO 1RA UNDAD Aros gula del dlindra parta rnantia Liinplar, conirole quo fa haya detarlorca do b swporkio 3 mire 04 0r0 08:40 6.m 04 9r0 084 e m 12 MAQUNBTA
W LAVADO4TA UNDAD Cubolg dole cilo Dasmontar 12 cubsta, ofimino raekduos dol lavado, limplo el iablo o 10 mira 04 0ro 08:00 a.m. 04 00 08:10 8.m. PRACTICANTE 1
18 5 LAVADO 1RA UNDAD Martigs on ol clilndro Limplar, corirain Quo fo haya dotsdor os do la Buparicia Jmire 04 0r0 0843 am. 04 ore 00:48am 18 MAQUNBTA
K ; LAVADD 1RA UNDAD Aroa guia doi cliirdro porta Planchs Limplar controio quo no haya dotorloros do a suporficia 3 mire 04 o 08:40 5., 0400849 0.m. 18 MAQUNSBTA
15 TRANSF ER 1RA UNDAD Dispositvo do guia delos ploagos Umplar tos acgmonios gua do los ploges, eilminardo loa paivos ¢ 5 mire 0400 08:49am. 040 0884am. 17 MAQUNEBTA
2 LAVADO 3RA UNDAD Cudota do la ratiaty Dosmortar ia cubot, olimiie rskiuos del lovado. implo el lablo &+ 10 mira 04 010 08:10 a.m. 04 eno 08202 m. 32 PRACTICANTE 1
AL LAVADO 20A UNDAD Cilindro Improsor Limplar ioa mBliduoe do Yrda yol polvo do papol Gu 80 enudrtran Smira 04 oo 08:84 am. O one 00:868am. 13 MAQUNBTA
18 ‘l TRANSFER 20A UNDAD Dposisvo doguld do ks piegos Limplaz los segmantos guid do 'os piogoe. aiminundo i0s polvos o Smire 04 o¢ 08:89 0.m. 0o 0904am 18 MAQUNBTA
0 LAVADO 20A UNDAD Cubols 60 3 racketa Dasmoriar ls cubota, ofnina rogiduoy doi tsvaco, Bmeie ol lablo ¢ 10 mre 04 enc 08:20 8.m. 0400 08:30am. 28 PRACTICANTE {
n l LAVADQ 2DA UNDAD Aros guis del clladro poita martia Limplar, conirolo quo 1o haya dolbrioroa do la sworficla Amra 04 0r0 0804 am. 04 00 0007 a.m. 19 MAQUNBTA
2 } LAVADD 30A UNDAD Mordiia on ol ell.ndro Limpiar. conrolo quo no hayd dalorior 0s do b swperficie Imie 04 010 09:07 o.m. 04 0no 00:108m. 21 MAQUNBTA
14 ! LAVADO 1RA UNDAD Cubow do ‘o racoia Doamontar ta cubota, 0imino rosiduna col lavado, implo of Iblo o 10 mirs. 04 610 08:30 a.m. 03 0r0 0810 8.m 20 PRACTICANTE 1
a ) LAVADO 20A UNDAD Aros gua dol dirdro porta P srcna Limplar cordraio Qua no hyya doterloros de la suporficle Imire 0ioro 0 10am 040rn 00:13am. 22 MAGUNBTA
2 ] LAVADO 3RA UNDAD Citndro Improsor Limplar ics moslduos do insy o palvo de papel qu se encertian S5mire 04 0,009:43 a.m 0o 09:18am. 23 MAQUNBTA
LN TRANSFER JRA UNDAD Diapasitivo do guk do lcs piegos Limpla¢ics sogmantoa guia do los plioges. eliminando los paives ¢ Smine 04 0w 09:18 0. O4org0023am. 24 MAQUNSTA
21 ; LAVADO 3RA UNDAD Aros gukd dol cliindro poita mordula Limplar, controo Que o haya dabrioros do @ swperficta Imre 04 6re 0923 2.m, 040ra 0028 nin. 28 MAQUNBTA
28 LAVADO 3RA UNDAD Marai on 8l clindro Limplar, contralo que 10 hiaya dolraros ds b supariao 3mim 04 or0 08:26 0.m. 0o 0D20am 27 MAQUNBTA
2 | LAVADO 3RA UNDAD Ato1 gua tol cliirdro porta Plancha Limpl3r convolo qua no hiya detarloros do I suporticks 3 04 orv 09:20 a.m 04om 09:32am 28 MAQUNBTA
T MARCADOR Placado aspiracion Rovisldn do! eslado . canbio ol e nocasaria S ming 04000900 8 m 04 oo 09:050m. 83 AYUDANTE
30 LAVADD 4TA UNDAD Cillgro impresor Limplar log malduds do tirda y ol poho do papel A &8 oncuaniran 6 mira 04 0rn 09.32 2., 04 0 0937 am. 29 MAGUNBTA
8 MARCADCR Emgoawiadua deoscuadra bloval Renislon dol aslaco , cambio st 3 nocosario Smirs 04 00 0905 0m 04 om 09:108m 7 AVUDANTE
n TRANSFER 4TA UNDAO DisposiUvo ¢o guia du 103 pogos Linpio los sogmartos guld do loa pliogas. oiminardo '8 poivus ¢ Bmirs 040ra 0837 om 04010 00:420m 30 MAQUNBTA
"3y LAVADQ4TA UNDAD Asce guid ael cillrdr porta mardily Limplor, conirao Qud ro hay odotsrioros do ¥ swerclo i 04 00 0942 am. oo 00d8am 3 MAQUNBTA
N LAVADO 4TA UNDAD Mantila on ol cilndro Limplar, controo que 10 haya dolarioma du b sparfic Imirg 04 0r0 0945 am. 04 0m 094Bom. 33 MAQUNBTA
a8 LAVADQ 4TA UNDAD Aro3 gua dol ciandr 0 porta Planchy Liumplar coryaie Quo no Ipya delriasos co  suporticle Imirm 04 o 0848 m Mom00:51om M MAQUNB1A
3 | GRUPO MOUAODR 1orm uigad Rodiip do! doponito do agua 21 g ol rodlio, 4 mio 04 0r0 0800 a8m 04 010 08:04 am. MAQUNBTA
n LAVADO 1RA UNDAD Cak dol humactanio y 8i saraor Rotuar ol rodito dosificador, reticar el s8neor de nivai, implo o cajy 12 mira 04 0m0 0804 a.m. 0401008168 m, 36 MAQUNSTA
3 GRUPQ MOJADOR 212 \sidad Radlio doldepduto do agua 21 Veck oidopostk imolo ol mdilo. 4mm 04 0ro 08:16 a.m. 04 om0 0820am. 37 MAQUNBTA =
» LAVADD 2DA UNDAD Cak dol humncterts y of orwor Ratlror of rodlio dosificador, sotirar ol sonsor do lvel, Bmpie la cak 12 mira 04 00 08:20a.m. Odon0 08:32am. 38 MAQUNBTA
40 GRUPO MOJADOR 3ars inidod Radilo dol dopdslto do agua 21 Vacle sl impls ol rodito 4mm 01 vro 08:32 a.m. 04 0o 0838 0m. 39 MAQUNETA
A LAVADD 3RA UNDAD Cafa del humoctanio y of sonsor Rollrarol rodivo das!fcador, rolirar of sorsas do nivol, implo o caje 12inirn 04 ore 08:36 om. D4ono 08:48 am. 40 MAQUNBTA
K GRUPO MOJADQR 4tz widad Jadilio dal depbsi® do agua 21 Vaclo ol doposito dol humechorte, §Mplo manuainontd ol rodifo. 4mire 04 o0ro 084& 0.m. D4erm 0852 am. 41 MAQUNBTA
49 LAVADO41 UNDAOD Caja doi humoctantd y ol sarsor Rolirar of raglio dosifieador, ratira ol soneor do nivel, implo i cals 12mire 04 a0 08:62 a.1m. 0O4oro 0804 am. 42 MAQUNSTA 18TA
1} ALIMENTAROR 101 mins. 04 ona 08:00 a.m. 04 sne 00:41a.m, — _
2] LAVADO 1RA UNDAD Clindso Impreaor Limplartos maiduos o Urkd y of pehvo do papal quo 80 oncuaitrasl 5mry 04 010 0835 am, 0dom0840am. 11 PRACTICANTE 2
1] LAVADO 1RA UNDAD Ares gulp co! chindro porta martila Limpior, conoralo Qua 10 Faya dbrioros do a suporiclo Iming 04 oo 08:40 a.m. 04 oo 0843am 64 PRACTCANIE 2
8 . LAVADO 1RA UNDAD Maniilia on el clindro Limplar, corirolo qua ra haya dakrioros da s Buporficlo 3mire 010n008:43 8 m. 0400 094Bom 55 PRACTICANTE 2
LY LAVADO 1RA UNDAD Asgs gud 0ol clirar parts Plancho Limplar controio quo no haya dotorieros dola eupofficio Imirs 04 onc 08:46 a.m. O o0 0848 0m 60 PRACTICANIE 2
Ei] '; TRANSFER 1RA UNDAD Ospositvo de guia do los pliogos Limpiar ios scgmonios gubs do los PIegos. 04MInando Ios poivas ¢ Sinre 04 0ro 0840 0m 0o 00:34am 57 PRACTICANITE 2
ﬂ‘vl LAVADO 20A UNDAD Cliindro imgrosor Limplar ias rosiduas do Net3 y ol paivo go Popsiauw 80 orcLdriran smna 04000834 am 0o 08:50am. 00 PRACTCANTE 2 TE2
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION

ROLAND 704
o 5UB PARTE _ [ COMPONTHTE TNombro do area [ Owmdor | Comares Fin ?Miman o ”:,,;og:ﬂ..n“w”;; s T 3 S
_ - o = e ) S, - S E : o .35 1048 .64 B8, A | 6 10116 .90 11D 130,138,140 45 508810 | B 10
6! - TRANSFERIDA-INSAD Qispostiva do. it da ion picgon Limgtacios-Log/mentosfuadoosplogosolminsaia s puivas.c_Eirias 04 00 08.69 a. Olora090d0m 8  PRACTCANIE2 | | i CANTE 2
ot LAVADO 20A UNDAD Aros gula det cillnore porta martia Limplar, cor0io Quo 1O hay® dotarioms do la subaricio amu 04 0no 09.04 o.m. C4one 0907 am. 60  PRACTCANIE 2 [ LPRAOTRANTRD
62 | LAVADO 20A UNDAD Mantila oo of chircro Limpiar, cortraia Gue o hayd aotorioros do ts Bubericlo 3mira 04 ora 0907 am, Mom0: 0am 81 PRACTCANIE 2 ‘ ._;‘E:Iwmmu 1
GJJ LAVADO 2DA UNDAD Aros gl dol cilrdro porta Plancha Limplar convo'o QW rp Nya dotarioros do la euperficio Jmire 04 000 09:10 a.1m. 04 oro 08: 13a.m. 62 PRACTCANIE2 | LMTHMTI 1
o LAVADD 3RA UNDAD Cilirdro Improsor Lhmplar | 08 rosidios detinta y &1 poho do pape? quo 88 CANBN Smis 04 ero 09:13 a.m. 040m 00:t1Bam 63  PRACTICANTE 2 | [ TLEmACTICANTE 2
o TRANSFERIRA UNDAG Dispositive do guia de los phogos Limplar loy segmertos gub do loa phogos, eiminando tos polvos ¢ Smirs 04 00 09:16 am Mo 08:23am &4 PRACTCANTE 2 | ] PRAGTICANTE 3
% LAVADO 3RA UNDAD Atos gua dol ellindro porta martia. Limplar, contro'o que ro haya dotrioros de o suparficio Imne 1 0m09:18 o.m. Meno0921am &4 PRACTCANIE 2 | L MRAQTICANTE 1
(7] : CABEZAL ASPRADOR Oula do soporto Limplar fas guias dol cabozal aspirador, 300 AsB Smim 04 0no 08.00 a.m, 04 0 0808 a.m. AYUDANTE [HAwoants | %
or | LAVADO JRA UNDAD Manttls on o clindro Limplar. cortro Qv ro haya detartoros do 1o suporficio dmin 04 o 09:21 a.m. Diom0024am 88  PRACTCANTE 2 £ PRACTIOANTR 2
1] ] LAVADO 3RA UNTIAD Afe Qv dar cilirdro porta ploncka Limpla; sorerole 4w no teya dolaricros da 19 aupedicle Imire 04 am 09:24 s.mm 4o 0927 am 07  PRACTICANTE 2 ‘ ‘ [, FRACTIOANTE 2
8 } TRANSPORTE DE PLEGOS Fisja guindar Rendsion dol 03tado , camblo bt 6a nocessiio S ming 04 0r0 0B05 a.m. e 08:10am 82 [':‘, 4 - | |
u | LAVADD 47A UNDAD Cilindro tmpresor Limpiat 'os reiduos do drta y ol paivo da popol quo sa dcVBITrEn 6 nimy 04 00 09:27 a.m. Moam0932am 88 PRACTCANTE 2 ‘ | %AQYNANYH z
0 TRANSFER 4TA UNDAD Dtapasitivo do guia do los ploges Umplsrics sognnios guia do las plegos, aiminanda los povos ¢ smim 04 00 09:32 a.m. 04om0837am 09 PRACTCANIE 2 | || | PRACTICANTE 2
n J LAVADO 4 TA UNDAD Aros guls dal clindro pota martile Limplar, cortro'e que ro hays dotartoros do la suporfici Jrmire 0doro00.2em 04 o0 00:36 am. 69 PRACTICANTE 2 | L_EPIM'MANTI 1
17 } LAVADO4TA UNDAD Mantillo an of clirdro Limplor, conrole quo o haya dotorloros do la suporficlo 3 mins 04 om 09: 33 em. 04o009:38am 71 PRACTCANTE 2 | | PRACTIOANTE 2
7"t LAVADO 4TAUNDAD Asos gya dot clirdro porta Plancta Limpiar controlo cus o haya dolortoros do la suporficio 3 mins 04 0 09:38 am. Mowm0gdtam 72  PRACTCANTE2 | | PRAGTICANTS 2
44 : PERIFERICOS 4Omins 04 one 00:40 &, 04 ono 00:20 a.m.
L1 e TECHNOTRANS  Clrcui 60 s0kckdn do mojado - Doplsiio Limplar ol Irtertor dol doposito 30 mire 0doro0840em, Mor00810am 14 PRACTCANTE 1 | [
“» ] TECHNOTRANS o d8 50! Lcidndo malado - Bolza fitante Conwolat/ Amplaria botsa #ivania, camblar si os nocosarlo. Smire 04 010 00:10 a.m. 04 e 0916am 45 PRACTICANTE 1 :
i | TECHNQTRANS Techrolans Raviuar of fiska paro ol acotot y sokeidn 5 mire 04.0na 09:18a.m. 0407009:20aim. 48 PRACTCANTE (| | PRACYICANTR 1
48 ' SALIDA 40 ming 04 one 09:10 am, 04 0ne 09:50 a.m. |
49 SALDA Todo ta SALDA Limplar, oRenirw bs pohoa do papel y dol erémociador do kodn i 30 mira 04 o0 09:10 a.m 040r00040a.m 8 AYUDANTE YUDANTE
60 FRENO Rundoa do suedén dol 2o do solda Limptar as nxets dosiedon 10 mro 04 a0 09:40 4. 04000960 am. 49 AVUDANTE AYUDANTE
Propec: WANTO SEMBRODRT] 1™ | S Rosumon P 10 ousras Facha fmilo &
Fecha: 28 ane 0337 p.m Oivision Hio ¢ Rosumen colprosocto P S o otoro P
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION

ROLAND 705
o SUB PARTE COMPONCNTE Nomore do aroo T Ourncin | Proda: | Nomeres 0o be
f : . - i 1 imano

U T - manto sem prod 130 mim MAQUINISTA

2 MODULO DE IMPRESION 130 minn

3| GRUPO ENTEITADOR 114 unidad Rodito duttortirtorn Rolirar 1 tisla col tirtorg, mplar cada rodifo duclor, dospardor m 10 fmira AVUDANTE

10 GRUPO ENTINTADOR TODAS LAS UNDADES Bowrias do rodkos dolin Roalzar lavado automatico do s rodkiios. 16 mm MAOUNSTA

4 l ‘GRUPO ENTINTADOR 2da unidad Rodl''o ductorfirtoro Ratirar ia Unto dol 0rta o, timplar cada rodito dueor, dosprondnrm 10mre 3 AYUDANTE

" | GRUPO ENTNTADOR TODAS LAS LINDADES Bawras dorodfes dn tind Realzar desca'tifcado do roviles 15mm 10 MAQUNSTA

6 GRUPO ENTNTADOR 3ro undaul Rodifo duckorininn Ratlrar ta ia dol tirtara, limplar cada rodito duelor, dospromaor m 10mre 4 AVUDANTE

[] i GRUPQ ENTINTADOR 411 unidad Radifo dwcirdinoro Rotrarla tinta col iréoro, impiar cada rodllo ductor, dosprorder m 10nire & AYUDANIE
12 SISTEMA DE VOLTEO Blstoma do valloo Roallzar ol camblo d0 4/4 a B y hacor girar a madulna por apr 6mirn 11 MAQUNBTA
» LAVADD 8TA UNDAD Cubota dota racota Dosmontar ta cubota, olimire rosiduos dol lavado, implo al lablo o 10 mirs PRACTCANTE 1
13 ! LAVADO 1RA {/NDAD Chindro Imiwrosor Limpiar ko8 rosiduosde trla y al poiva da papal quo 60 oncvarkan Simire 12 MAOUNSTA

Y GRUPD ENTNTADOR 5ta urddnd Rodito ductorniitare Relror s tinta dol o, kmpiar cada rodlbo ducior, dospromserm 10mira & AYUDANTE

18 | LAVADO 1RA UNDAD A3 gulo dat cilrdro porta mantlia Limplar. controlo quo na hays dalarioras do 18 ewparficlo Imnm 13 MAGUNSTA
ki LAVADQ 4TA UNDAD Cubela de I raciota Doamontorte cubots, oimino rosiduos dol iavado, limplo o fablo d» 10mire 39 PRACTCANTE 1
¥ | LAVADD 1RA UNDAD Mantils on ol ctlindro Limplar, cantrale Que no haya detedoros do l suparficio Imire 18 MAQUNSTA
0| LAVADO {RA UNDAD Aros gulo dot cllindfo porta Planchy Limplar controk que o haya dalerioros de la suporlicio Ami 17 MAQUNSTA

" ; TRANSFER 1RA UNDAD Dieporltivodeguia dolos plogos Limplarics sogmantos guia do los plegos, cdntirsndo o8 pofvos ¢ Sms 18 MAQUNETA

a LAVADO 3RA UNDAD Cibota de la raciota Dosmontar la cubetn, okmino residuos dol (svado, limplo ol lablo & 10mirs 33 PRACTCANTE 1
0] LAVADO 2DA UNDAD Chirdro improsar Limpiar tos roslduos do tnta y ol oo do papol quo o oncuortran Grrite 14 MAQUNSTA
2t TRANSFER20A UNDAD Divpoxive do puia da los plagos Limplarioe sogmontos gub do ke plicgos, ellminando tos polves o Grdm 18 MAQUNSTA

Hil LAVADQ2DA (NDAD Cubsta do 12 rachiz Dosmontar la cubota, omino roskiuos dot lavado, imgdo of abio & 10mim 27 PRACTICANTE 1
a2 LAVADO 20A UNDAD Aras gula de! cllitdm porta mantile Limplar, controte quo o hayo dotorioros do ts suparficle Jmire 20 MAQUNSTA
2 LAVADRO 20AUNDAD Mantifa on ol ciindio Limpler, cortrola que o hayo dotororos do in superficle Imiro 22 MAQUNSTA
(L3 LAVADD 1RA UNDAD Cubota doleraciela Desmortar a cubols, imine rosiduasdal bvado, mplo oilablo & 10mm 21 PRACTCANTE 1
k] ! LAVADO2DA UNDAD Asos guis dol lirdro potz Plercha Limplar controie quo no haya doleroras da a euparficlo Amis 2 MAQUNSTA
8 LAVADO 3RAtINDAD Clirgro improsor Limplar los otiduos do Hinla y o1 potvo do pegol quo 8o 6rcuortran Smie 24 MAQUNSTA
% ! TRANSFERIRA UNDAD Dispostvo de guia do los psogos Limpiar los sagmanios gud do 163 pliogos, eNminardo los pohos o Bmim 26 MAQUNSTA

N LAVADO JRA UNDAD Asos guta dol cliindroporta mantiho Limplar, cortrolo quo no haya dokerioros do ta suporficio Imire 26 MAQUNESTA
»n LAVADO 3RA INDAD Mantila on gt efindro Limplar, corirok % no haya doterioroe do ta suparficio Imim 28 MAQUINSTA

30 LAVADO 3RA UNDAD Are3 guia dal ciindra porta Ploncha Limplar controio qua no haya dolorioroa do 1a supariicio 3mms 29 MAOUNSTA

] i MARCADOR Plnca de espiracién Rovisitn dolosizdo , caniroel os nocosarlo 6mrs 62 AYUDANTE
Nl LAVADO 4TA UNDAD Cliingro Improsor Limpler los rosi duos do tnta y ol povo do papol quo 80 ocverton Smim 30 NMAQUNSTA

] i MARCADOR Empoaquotadies do orcuadio Lioral Ravhuién col eetado , cambla el os necosado 6mirs 8 AYUDANTE
4 TRANSFER 4TA UNDAD Dispositivo do guis do foa plogos Limplar ton s0gmertos guin do las phegos. oiminanda 103 paivos o Smins 1 MAQUNSTA

M LAVADO 4TA UNDAD Aros Qv dol clitrairo portarnartife Limplar, cortrdo qua ro haya datorioros do W superficle Imins 32 MAQUNBTA

38 | LAVADO 4TA UNDAD Manfla on o cllindro Limple, cortiolo quo 1o haya doterioros do © suporficio Imie 34 MAQUNSTA

36 | LAVADD 4TA UNDAD Asos guis dol liraro porta Plarcha Limpler contok auo m haya delerioros do la auporficla Jmra 35 MAOUNBIA

k1 | LAVADO §TA UNDAD Cllindro Improsar Limplartos rosiduos do tinka y of pohvo do papel quo 6o oncUOAN Ginns 38 hiAOUﬁSIA
b TRANSFER §TA UNDAD Dispoaitva doguk do kas plegos Limplarlos segmentos gukl de (o8 pdoges, ofiminaida los poivos ¢ Smirs 37 MAQUNSTA
@ LAVADO 6TA UNDAD Aros gula dolcilndro porta martita Limplar, cortralo quo o haya doterloros do'a suporficio Jmm 38 MAQUNSTA
KiN LAVADO 5TA UNDAD Manafa on ol efiindro Limplar, cordrolo Qe ro hayo dolnraros do la sporficie 3mes 40 MAQUNSTA
@ )i LAVADQO 6TA UNDAD Aros Quia dal Ofingro porta Plancha Limplor contole quo no hayo doterioros do 1a sisporficlo Imirg 41 MAQUNSTA
9 GRUPO MOJADOR tets uidad Raa® del dopdsito da agus 21 Vacla ol dopasito doltamoctarto, Imple marug'mon® ol rodito. 4mire MAQUNSTA
44 LAVADO 1RA UNDAD Co) dol thsmoctants y ! saraor Retrarel rodifo dosifcacor, reliraral sersor de nivel, limpio o caj 12 mire 43 MAQUNSTA

8 GRUPQ MOJADDR 5t wndad Rodilo det doposi® do egua 21 Vacia o H nplo imeno ol rodilo, 4nirs AYUDANTE

82 1 LAVADO 6la UNDAD Cajs dol humectanio y ¢! soraar Retirar ol rodl?o dosificador, ratirar ol sonser da nivel, Impla & caje 12mra 8% AYUDANTE

a8 ‘ GRUPO MOJADOR 2ra uridod Rodit del depdsiio do agus 21 Vaclo ol doposi lode! humoctarts, émpio maruaimenks ol rodibo. 4nits 49 MAQUNS'A
48 | LAVADO 2DA UNDAD Coja dot humactanta y ot soreor Rotirarolrodifo dosifcador, rolirorol sensor do rilvel, ™Mpio \a cale 12mns 45 MADUNS"A
o ' GRUPD NOJADOR Jora wnidad Rodifo dol dopésiio do agua 21 Vacto L o rodifo 4mm 48 MAQUNS"A
48 ; LAVADO JRA UNDAD Cajo dol humectantd yo! sersor Ratirar o1 rodito dosificador, rosirar a sereor do tivol, mpie ka caje 12mirs 47 MAQUNSTA

I
Proyacio: MANTO SEM PRODRY| Em——S— LA PSRRI Rasummen p e A
Fecha: 28 ene 03:36 p.m, Ditekn o & Resumandeiprojocto. W hgio gvmmo $
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION
ROLAND 705

[ SUD PARTE CONPORENTE [Nomoo 6o Brea | Durocion | Procos omtros do los .
| |magsos L

in‘]"“ " GRUPOMOJADOR 4t nkdad ~ Roci deidopduio do ogla 2t~ Vcia fdoposiio doi . implo manuaimenis ol odito. Amm 48 MAJUNSTA o

60 ! LAVADO4@ UNDAD Caja do' nmactonio yo! s0rear RoUrar ol rodto dosificador. fotrar ol semsor do nivol, bmplo & cai 12mirs 49 MAQUNSTA MAQUINTA

oo f AUMENTADOR 18 mina e ————

6) " LAVADO 1RA UNDAD Chindro Impresor Limpiay 'oa ro8iduoa do iMa ¥ o POMD depapo! quo 86 orcuaitn bmm 12 PRACTICANTE 2 A ANTR §

64 LAVADO tRA UNRAD Aras QU ue! cBIrgio porta iidllla Umplat, burtro'o Guo o hays dolsroros Ju It sgoricle s 6 PRACTICANTE 2 ANTER

[} ] LAVADO 1RA UNDAD Mantiia on ol ckirdro Limplor, cort: aib quo 0 18yo dotorloros do 1 siperfich 3mie 64 PRACTCANTE 2 [ PRACTIGANTE |

o | LAVADO 1RA UNDAD Aros gih dol dind 1o potta Panciv Limplar contolo quo o ya datarioros do la superficlo Imm 65  PRACTCANTE 2 :v-n,wmm ) |

a7 TRANSFER 1RA UNDAD Dispositvo do gub do 108 pogos Limplar o8 sogmenics Quia da los ploges, 0iminando 168 povom 0 &mre 06 PRACTICANTE 2 IMMMTI 1 ,

[ [ LAVADO 20A UNDAD Chinro Imprasor Limplar os rosiduos da tinta y ol pohvo do papal Qo 80 onamNTan Sntre 87 PRACTCANTE 2 u}cmmq H

89 ( TRANSFER 2DA UNDAD Dligposivva da guin do Ios plogos. Limplar o5 scgmentos Quia do fos plogos, oliminango los pafvos o Gnia 68 PRACTICANIE 2

10 ! LAVADO 2DA UNDAD Aros gula do cillndro porta mantita Limplor, cortrora quo ro haya dotarioros do B auporfiolo Imis 69 PRACTICANTE 2

7" l LAVADD 2DA UNDAD Mant's en ot cliiriro Limplar, contro's qife o haya dotorloros do Lt suporficle 3mms 70 PRACTICANTE 2

7 ; LAVADO 20A UNDAD Arog Qua doi clindro porta Piench Limplas convole quo 10 haya dotorioras do (a supesficio Imim T4 PRACTICANTE 2

i) LAVADO 3RA UNDAD Gitndro Imgrosor Limglarlos rasiduon do ire y ol palvo do papoel quo 00 oNCUDNMIEN Smie 72 PRACTICANTE 2

n TRANSFER 3RA UNDAD Dispositvo do guia dolos plogos Limplarios segmamias guia dn los ploges, ominando los povos ¢ Bl T PRACTICANTE 2

% LAVADO JRA UNDAD Aras gula del clindro porto o ntida Limplar, cortrolo quo 10 My dotoriorosdo ko suparicio Imirs 73 PRACTCANTE 2 |

81 CABGZAL ASPRADOR Gub do eaporio Limplatins guis dul cobozaf aspirader, ndoA+B 5 AVUDANTE \VUDANTR |

13 LAVADO 3RA UNDAD Maria on o crinaro Limgior.controio G, o hayd cetoriors o ' suporficio Imre 78 PRACTICANTE 2

77 ! LAVADO 3RA LINDAD Ao guh ool cindro porta Plancha Limplar contod quo ro haya detoriaros de la euparficlo 3dmea 76 PRACTCANTE 2 |

8 TRANSPORTE DE PLEGOS Flojo guadior Rovial6 det oatado . camblo sl os nacasana Emie 61 AVUDANIE i} |

T8 | LAVADD 4TA UNDAD Cliindro improsor Limplarios roslduos do drta y 61 poi do papol qua 80 oncuortran Smm 17 PRACTICANTE 2 a |

19 TRANSFER 4TA UNDAD Dispositvo do guia do loa plagos Limplor tos sogmontos gub do i pegas, oiminando los potvos o Smis 78 PRACTICANTE 2 PRACTICANTE 2

80 ! LAVADO 4TAUNDAD Aros Qi dol zHindro perta monblia Limplar. comvo'e quo no heya dolotioros do @ superficle Imm T8 PRACTCANTE 2 PRAGTIOANTE &

Bt | LAVADO 4TA UNDAD Manfda on of cillndro Limplar, cortroie quo ro haya dotoniares de s aporficie Jinme 80  PRACTICANTE 2 FRACTIOANTE 1

[} } LAVADD 4TA UNDAD Arcs gula do! cHindro porle Plarcha Limpiarcontia quo no hnya datorioros dola supodiclo Imin 81 PRACTICANTE 2 RACTICANTE 2

07| LAVADO 8TAUNDAD Clingro kmprosor Limplar ios r08iduos do Uria y ol pova do papsl que 8a ancvartran Bmims &2 PRACTICANTE 2 RASTIOANTE 2

(] TRANSFER 8TA UNDAD Dirpoaltivo de gub 66 0 piogos Limpiar los segmanios guis do los plogos, oliminando los potvoa o Arirs 83 PRACTICANIE 2 PRAGTKIANTE 2 |

[} | LAVADO §TA UNDAD Aros uls del clindro pota martRa Linpisr, cortrota quo o haya detorloros do  swporficl 3mm &  PRACTCANIE 2 g_mmmvl ) |

[ LAVADO 8TA UNDAD Mandiia on & giindro Limpiar, corteto quo ro haya dotorioras do 8 suparficle Imire 85 PRACTICANTE 2 RACTIOANTE 2 |

8?7 LAVADO 8TA UNDAD Aros i dot cliirdro porta Pisrcha Limp! Qo 10 hayd dotoriore wporficl Imre 86 PRACTICANTE 2 [—E PRACTICANYE 2 |

£ PERIFERICOS 40 mins F_—

L] Cireuto do do - Dopdsito Limplar ellriedor del daposito 0mre 16 PRACTCANIE f e e 1

| TECINOTRANS 10 6o saheldn da molsdo - 6033 firania Contole malor s bolso Mrmrio, cambar sl o8 rcarano Bme & PRACTIANTE 1 __L_)&!WTIOANYI 1

56 } TECHNOTRANS Tochnatrans Revisar ol fitta para of aktahol y sokcion Smire 63 PRACTCANTE { ) PRACTICANT

87 : BALIDA 40 mins

88 | SALDA Todo ta SALDA Limplar. ofminas 108 polwos do pape! y dol ontimaatador s Wdo k 30mm 8 AVUDANTE 1

6| FRENO  Ruodas do suocion dal frena do salida timplac iay rodas do suocitn 10mine 6 AYUDANTE

Proyecio: MANTO SEMPROD R ™ E | Progroso — Rosumon === Tareas ooy Focls Ity &3

Foche: 28 6ne 0338 pm. Oivsion 1o ¢ Rasumon dolproyocio WP 8D 110 6000 %
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION

ROLAND 708
] SUB PARTE COMPONENTE "~ Nombra da larea [ Duracén | Predor Nombres dolos
I ! , RS e e . L
7T N ““manto sem prod 239 mine MAQUINISTA
7| MODULO DE IMPRESION * 239 mins
g GRUPO ENTINTADOOR Iro unidag Rodblo ductor/tinloro Rolirarla tinta del Untoro, limpiar cada rodllio ductor, dospronder manchas y sucieded 10 mins AYUDANTE |
ki) ! ENTINTADOR TODAS LAS UNIDADES Bateries de rodillos do tinta Reallzar lavado aulomatico do los rodos, 18 ming MAQUINISTA t E;ﬁuqmmsn !
60 ] LAVADO 8VA UNIDAD Cubola do |a racleto Dosinontar lo cubata, olimino rosiduos dol lovedo, linplo el loblodo fo rociata. 10 mins PRACTICANTE 1 ‘ '—‘_‘_}puc ANTE 1 {
4 E GRUPO ENTINTADOR 2dn unidad Rodlto ducloritintoro Rotirar ia tinta dol tnlero, limplar cada reditlo ductor, dosprondor manchas y suclodad 10mins 3 AYUDANTE i t_},AVUDANYI |
5 | LAVADO 7MAUNIDAD Cubota dola raclets Desmantar 2 cubeta, ofimino rosiduos dol lavado, limplo ef Iablo do Ie raclotn 10 mins 80 PRACTICANTE 1 | ¥ RACTICANTE 1 |
14| ENTINTADOR TODAS LAS UNIDADES Balerios dorodillos do Unta Roslizar doscaldiicado do rodilios 15mins 13 MAQUINISTA [ lmgﬂnﬂ |
5 GRUPOENTINTADOR 3ro unidad Rodiilo ductoritintaro Roliror lo tinta dol Unlero, implar cada rodillo ductor, dospronder manches y sucledad 10mine 4 AYUDANTE YUDANTE
4! LAVADO 8TA UNIDAD Cubela do fa raclele Oosmontor la cubota, elimino roslduoadet lavado. limpla el lablo dolo raclots. 10 mins 54 PRACTICANTE 1 LPRACTICANTE 1
K] ’ GRUPO ENTINTADOR 41 unidad Rodillo ductor/tintorg Rolrar |a tinta dol tintoro, limplor cedo rodllio duclor, dosprondor manchos y suciodad 10mine 5 AYUDANTE '_.A\'LIEMI'I‘E
1% ; SISTEMA DE VOLTEO Sislema do volloo Ronlizar ol camblo do 4/4 0 8/0y hacor glraria maquino por oprox. 5 ninutos Smins 14 MAQUINISTA
a7 LAVADO 5TA UNIDAD Cubsto do ia raciola Oesmantar I cubola, ellmino residuos dal lavado, limplo el Iabio do lo raclota. 10mine 48 PRACTICANTE | ‘_—L‘—m| PRACT
i | LAVADO 1RA UNIDAD Cilindro Impresor Umplar los residuos do tinto y al palvo do papol qua se oncueniron on la suporficlo y on tos 5ning 15 MAQUINISTA QUINISTA
74 GRUPO ENTINTADOR 5ta unidod Rodltlo ductor/tintoro Rotirar In Unta dol Untoro, Iimplor cado rodlllo ductor. desprondor manchas y sucicded 10 mins 8 AYUDANTE
19 { LAVADO {RA UNIDAD Aros gulo del cllindro porta mantiilo Umplar, controle quo no haya dolofforas do la superficlo 3Imhs 16 MAQUINISTA ] MAQU! munﬂ
* LAVADO 4TA UNIDAD Cubols do la ratiols Doamoritar le cubala, eimino residuos del lavado, limple el lablo do fo raclets 10mns 42 PRACTICANTE 1
201 LAVADO 1RA UNIDAD Maealita an ol cilindro Linplor. controlo qua no haya dotorloraa do lo suporficlo Imins 18 MAQUINISTA |
21 1 LAVADO 1RAUNIDAD Aros gula dol cléndro portn Plancha Limplar controio quo na hoya dalorloros de la suporficlo Imins 20 MAQUINISTA
17 | TRANSFER 1RA UNIDAD Olspositivo do gula do los pliogos Limplar los sogmontos gula do los ptiogos, elimtnando ks polvos de papel y def antmaculudt 5mis 21 MAQUINISTA
8 ?‘ GRUPO ENTINTADOR 8ta unided Rodilio ductorflinloro Rotiror la tinta dol tintoro, implor cada rodlfio duclar, dospronder manchas y suciodad 10mins 7 AYUDANTE
0 ‘ LAVADO 3RAUNIDAD Cuboto do lo racloto Dosmonlar la cubota, etinino reslduos del lavado, limpks el lablo do I8 raclota. 10 miha 36 PRACTICANTE 1
2 ( LAVADO 2DA UNIDAD Cliindro lnprosor Limpler loa residuos de linto y ol polvo de pepol quo ee oncuenlran on la superficio y on los ¢ Smihs 17 MAQUINISTA
2 TRANSFER 20A UNIDAD Dispositivodo gula do ea pllogos Umpier los gula do fos pllogos, fos poivos do popel y dol animaculudi Smie 22 MAQUINISTA
] : GRUPO ENTINTADOR Tms unidad Rodillo ductar/tintoro Roror la Unto dol intaro, Jimplas codo redilo ductor, despronder manchas y sucledad 10mhs 8 AYUDANTE
24 LAVADO 2DA UNIDAD Cubola do lo raclola Desmonlar la cubota, olinino reslduos dol lavado, limplo ol loblo do o racleta. 10 mins 30 PRACTICANTE 1
2 LAVADO 2DA UNIDAD Avos guln dal cllindro porto mantilln Limpiar, contralo quo no hoya dotoriors do la suporficla s B MAQUINISTA i
% LAVADO 2DA UNIRAD Manlillo on ol cilindro Limplor, controlo Quo no hoya deterioras do lo superficlo Imhs 25 MAQUINISTA
10 GRUPO ENTINTADOR 8ve unidad Rodilllo ductor/tintoro Rotiror la Unte dol Unloro, limplar cado rodillo ductor, dosprondor manchas y sucladod 10 mias 8 AYUDANTE |
18 LAVADO 1RA UNIDAD Cuboto do ta reciola Ocsmanlsr la cubol, alimino rosiduos def lavado, limpio of foblo do lo raclata. 10mhs 24 PRACTICANTE 1
27 LAVADO 2DA UNIDAD Aros gulo dol cllindro porto Plancha Limplar controlo quo no haya dotorloras do 1 suporficlo 3mhs 28 MAQUINISTA |
28 LAVADO 3RA UNIDAD Cliindro Improsor Limplor los rosiduos do tinla y el poivode papal que so oncuontran on la suparficle y on los ¢ Sming 27 MAQUINISTA
28 TRANSFER 3RA UNIDAD Disposltvo d guli do los pliegos Limpier las sogmeatos guia do los pliegos, ¢liminando los polvos do papol y dol entimaculadt Smhe 28 MAQUINISTA
kil LAVADO 3RA UNIDAD Avos gulo dol cilindro porta mantlla Limpler, controfa qua no haya detoriors do la superficio 3mhe 268 MAQUINISTA
ki LAVADO 3RA UNIDAD Mantlio onol cllindro Limpler. cantrolo Que no hayo detorioros do le superficlo 3mins 31 MAQUINISTA
ki) LAVADO 3RA UNIDAD Aros gui dol cllindro porta Piancha Lknplar cantrolo que no hoya dolorioros do ! superficlo 3Imiag 32 MAQUINISTA I
1" MARCADOR Placo do nspirocién Rovislén del estado . camblo sl 0s necasario Smire 88 AYUDANTE |
u LAVADO 4TA UNIDAD Cltindro improsor Limplor los rosiducs do tinto y ef polvo do papal quo 8o oncuontran on la supericlo y on los ¢ Smine 33 MAQUINISTA |
12 MARCADOR Empequoladura do oscuadra lotorol Revisién del estado , camblo 8l os nocosorio Sming 11 AYUDANTE ,
p] TRANSFER 4TA UNIDAO Oisposilivo do gulo do los pliogos Limplor los sogmontos gula do los pllegos, climinando los polvos do papol y dal antimaculnd: Smins 34 MAOUINISTA
| LAVADO 4TA UNIDAD Aros gulo dol cllindro porta montila Umplar, controlo quo no haya deterloros do la suparficlo 3mine 35 MAQUINISTA | ,
3 LAVADO 4TA UNIDAO Mont/lio on ol cilindro timplar, controlo que no hoyo detorioros de le suporficle Iming 37 MAQUINISTA r
[ 38 LAVADO 4TA UNIDAD Aros gula dol clindro porto Plancha Umplar controlo quo no hoya dolatioros do Is suporficie 3mine 38 MAQUINISTA
i 40 LAVADO 5TA UNIDAD Cilindro Improsor Umplor los roslduos do Unta y of polvo do popol que 8o encuaniran on la suporfica y on los ¢ Sinng 38 MAQUINISTA |
| . B S—
|
Proyecto: MANTO SEMPROD R7| ™ EEEED oo S——  Rorumon PG roses oxomas Fecha Wmito G
Fecha: 28 ene 03:33 p.m. Divisién Hilo Y Resuman dol proyooto EPERIESSEINNGE  Hilo oxtorno Y
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION
ROLAND 708
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION

ROLAND 708
] SUB PARTE 'i COMPONENTE ' Nombro do tarea — | Duracén |Preduc. Nombros do fos i8000m i
= TR TRl . ey o et st = racumcs [} 5 10 /15 1,20 1 25 1,3 1.40 | 45
4 TRANSFER 6TA UNIDAD Dispositivo do gula do los pllogos Limpiar los sogmentos gula da los pliegos, ofininando fos polvoa do papol y dof enlimaculndc Smins 40 MAQUINISTA g
2 i LAVADO 5TA UNIDAD Aros guin dol cliindro porta manuile Limplar, controlo que no haya datorloros de la suporficio 3mins 41 MAQUINISTA ,
44 | LAVADO 5TA UNIDAD Montiio on ol cllindro Limpiar. controlo quo no haya doteroros do la superficlo 3mins 43 MAQUINISTA
45 ' LAVADO $TA UNIDAD Aros gula del cllindro porta Plancha Limplar controlo que no haya dolorioros do In suporficlo 3mins 44 MAQUINISTA
40 i LAVADO BTA UNIDAD Cillndro Imprasor Umpior los residuos do tinia y of polvo do papol quo 8o encuonirnn en le suparficlo y on los & Smins 45 MAQUINISTA I
47 TRANSFER BTAUNIDAD Dispositivo do guia de los pliegos Limplor los sogmentos gula do los pliegos, eliminendo los baivos do papaly dot aritmaculodt Snine 48 MAQUINISTA i
a9 w’ LAVADO 8TAUNIDAD Aros gula del cilindro porta mantfls Limplor, conlrolo que no huya dotorkoros do lo superficio 3mina 47 MAQUINISTA H
58 LAVADO BVA UNIDAD Clindro Improsor Limplor los ruslduos do tinta y ol polve do papol qua o encuoniran on lo superficlo y on fos ¢ 10 mine 8@ AYUDANTE
&0 [ LAVADO 6TA UNIDAD Manlifio on el cllindro Limplar, conlrola quo no haya dotorforos do lo suporficlo Amins 49 MAQUINISTA
51 LAVADO 6TA UNIDAD Aros gula del cllindro potta Ploncha Limplor conkole qua no heya dolortoros do la suporficio 3mins 50 MAQUINISTA :
62 & LAVADO TMAUNIDAD Cllingro Improsor Limplor los reslduos do tnle y ol polvo de papel que so encuontran on ia suporiiclo y on los & S5ming 51 MAQUINISTA i |
L TRANSFER 8VA UNIDAD Dispositivo do gulo do los pllegos Umplor fos sogmonlos guta do tos pllagos, oliminando los palvos de papol y dol anUmaculad 10 mins 68 AYUDANTE :
B ‘ TRANSFER 7MA UNIDAD Disposilivo de gufa da los pllegos Limpior los segmentos guln do los pllegos. ellminando loa polves do papel y del anlimaculodt Sndns 52 MAQUINISTA i
86 LAVADO 7MA UNIDAD Avos gula dol cllindro porte mantilla Limplar, controlo quo no haya dolorfaros do la superficie 3mins 53 MAQU'NISTA i
a1 LAVADO 8VA UNIDAD Avos gula dol cllindro porte mantillo Limplar, conirolo que no hoyn dotertoros do la suporficio 8mins 59 AYUDANTE t
50_'; LAVADO 7MA UNIDAD Maniite en ol cliindro Limplar, controlo quo no huys detorloros do la auperficlo 3Imina 55 MAQUINISTA
57" LAVADO 7MAUNIDAD Aros gulo del cilindro porta Ptancha Limpiar conlrolo quo no haya detortoros da lo suporficlo 3 mins 68 MAQUINISTA |
82 LAVADO 8VA UNIDAD Manillia en ol cliindro Limplar, contralo que 110 haya dotorloros do lo suporficio 5mins 81 AYUDANTE
04 GRUPQ MOJADOR 1ora unidad Rodillo doi dopdsito de nguo 21 Vool ol doposito del humeatanlo, impla munualmantool todillo. 4mins 67 MAQUINISTA
LAVADO BVA UNIDAD Aros gula dol clindro porta Plencha Limptar controle quo no hoya dotorioros do la suparficlo Smins 62 AYUDANTE
LAVADO {RA UNIDAD Caja dol humeclanta y el sonsor Rotirar of rediilo dosificadar, roUrar of sonsor da nivol, limpic la coja con dolorgonto y luogo o 12mins 64 MAQUINISTA
GRUPO MOJADOR 6ta unldnd Rodlllode! dopdsito do aguo 21 Veclo ol doposlito dal humoctanto, limplo manualmantio al rodillo. 4mine 83 AYUDANTE
LAVADO 5ta UNIDAD Caja dol humecianio y ol sonsor Rotirar ol rodiko dosificudor, rotirar ol sonsor do nivel, limplo la cajo con detorgonto y luogo o 12mins 72 AYUDANTE
8 | GRUPO MOJADOR 2ra urided Rodifo dol dopdalio de agua 21 Vaclo ol doposito dol humactanto, limpiu manualmanio ol rodilio. 4mins 65 MAQUINISTA
LAVADO 2DA UNIDAD CaJa dol humactanto y ot sensor Rutrur of rodillo dosificudor, rolrac vl sonsor do nivel, limpia la caja con dalorgante y luego o 12mins 86 MAQUINISTA |
74\J GRUPO MOJADOR 612 unidad Rodlfo dol dopdsito do oguss 21 Vacio ol dopoulia dol humoclanto, limplo manusimente o) rodilto. 4mins 73 AYUDANTE |
5 LAVADO 8la UNIDAD Cajo del humeclante y el sensor Robror of rodillo dosilicador, totirur el sonsor do nivat, implo fa cajn con dotergonto y luogo o 12mina 74 AYUDANTE |
8d GRUPO MOJADOR 3ora un'dad RodMlo dol dopdsilo do egua 21 Vacle ol daposito dol umactanio, limpie manualmente el rodilko. 4mins 67 MAQUINISTA |
69 LAVADO 3RA UNIDAD Cofa del humactanlo y ol sonsor Retiror ef roditio dosificador, retirar ol sonsor do nivel, limplo 1a caja con detorgonto y luogo o 12mins 68 MAQUINISTA |
7% 1 GRUPO MOJADOR 7ma unidad Rodlilodat dopdslto do agus 21 Vaclo ol deposilo del humectanto, limpio manuaimanto ol rodillo. 4mine 75 AYUDANTE
” l LAVADO 7ma UNIDAD Caja dol humacianto y of sonsor Rotirar ol rodillo dosificador, rotirar el sensor do nivol, limplo lg caja con delergonta y lusgo o 12mins 78 AYUDANTE |
70 GRUPO MOJADOR 4o unidad Rodlfodo! dopdslta do aguo 21 Vacta of doposltodel h implo ol roditlo. 4 mine 89 MAQUINISTA
" ‘ LAVADOfto UNIDAD Caja delhumeclantoy ¢! sensor Rotirar el rodillo doslficador, rotirar ol sonsor do nivel, limplo Ia coja con delerganto y luego o 12mins 70 MAQUINISTA
78 ! GRUPO MOJADOR 8va unidad Rodiflo dol dopéslto de agus 21 Vaclo ol doposlio dol hurmacianto, impio manualmenio ol roditlo. 4mins 77 AYUDANTE |
'WJ LAVADO Bva UNIDAD Cejo del humoctanio y of serisor Rotirsr ol rodillo doalficador, roUrar el sonsor de nivel, limple la csjo con dolorgonto y luego o 12mins 78 AYUDANTE |
87 ALIMENTADOR . 108 mins T
su"] LAVADO 1RA UNIDAD Cilindro lmprosor Limplar los roslduca da tinta y ol polvo da popa! quo soencueniran en lo suparficloy on los 2 6 ming 15 PRACTICANTE 2 ECTICANT |
.91. I {AVADO 1RA UNIDAD Avos gula dol cllindro parta mantilta Limpiar, convoio quo no haya dolerioros de Is suparficio 3mins 90 PRACTICANTE 2 | h'm‘I’IOANT
o LAVADO 1RA UNIDAD Manitla on o cliindro Umplar, conbrola qua no haya daterloroa da la suporficio 3mins 81 PRACTICANTE2 | e EPHAC
0 LAVADO 1RA UNIDAD Aros guis dei cllindro porta Plancha Umplar controlo qua no hoya delorioros do lo suporficio 3mins 92 PRACTICANTE 2 RAC |
84 TRANSFER 1RA UNIDAD Otspositivo do gula do los pliegos Limpiar los sogmentos gula da los pliogos. ellminando los polvos de popol y do! antmaculed Smins 93 PRACTICANTE 2 b
% ! LAVADO 2DAUNIDAD Clindro Improsor Umplar los rosiduos do kinta y ¢l polvo de papol quo so oncuontron on la superficie y on los ¢ Smins 84 PRACTICANTE 2 | i
98 TRANSFER 20A UNIDAD Dispositivo do gula do los pliegos Limpiar los sogmenios gula do los pllogos, ollminando os paivos de papol y det antimaculads Smins 95 PRACTICANTE 2
67 ' LAVADO 2DA UNIDAD Aros gula dol cilindro ports mantlia Limplar, controlo qua nohayn dotorloros de ta superficlo Jmins 86 PRACTICANTE 2
Proyecio: MANTO SEMPROD R?|  T™'®® [I— S—— Rosumon o Tovuos oxomos Fecha linite &
Fechia: 28 ene 03:33 p.m. Divisién Hio 'Y Resuman dol proyocto TP TGS 5 oxtomo 4
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION

ROLAND 708
CH SUB PARTE i COMPONENTE Nommbre do laroa | Duractn Prodx Nombros de los 800a.m ]

[ [ A ‘ recursos 6510 - & 10 15 25 30 |3 0 40 45 |
o8 [ LAVADG.20AUNIDAD Manlilta en ol dlfindro Limpiur, conirute que 110 haya doterioros du lu supurficla 3ininy 87 PRACTICANTE 2 i
991 LAVADO 20A UNIDAD Avros guta dol cliindro pottn Pinnche Limptar contralo quo no hoya dotorioros do ta suparficlo Amins 88 PRACTICANTE 2
100 ' LAVADO 3RA UNIDAD Cilindro Imprasor Limplar log rosiduos do linta y o polvo do papal qua &o encuontran on i suporficio y onlos ¢ Smins 98 PRACTICANTE 2
10! TRANSFER 3RA UNIDAO Disposlitvo do gula de los plivgos Limpiar los segmanios gulo do los pllegos, eliminando los polvos da papal y dol onumaculad Gerins 100  PRACTICANTE 2 ' |
102 LAVADO 3RA UNIDAD Avos gute del cillndro ports mantilo Uimplor, controle que no hayn dotorloros do la suporficlo 3mins 100 PRACTICANTE2 |
-] : CABEZAL ASPIRADOR Guln do soporto Limpiar los gulos dol caboezal asplrodor. lodo A+8 6mins 10 AYUDANTE
103! LAVADO 3RA UNIDAD Monlltaon ol cliindro Limplor, controlo quo no hayo delorioros do lu suporficle 3mine 102 PRACTICANTE 2
104 i LAVADO 3RA UNIDAD Aros guln dot cindro porto Ploncha Limpiar controlo quo no hayn dotorioros do In superficlo dming 103 PRACTICANTE2
89 | TRANSPORTE OE PLIEGOS Flojogulodor Rovlslén dal ostndo , cambio ki 68 nocosorlo 5nins 68 AYUDANTE
106 [ LAVADO 4TA UNIDAD Cliindro improsor Limpler los rosiduos du finta y ol polve do popel qua 50 oncuentran en Iy suporficio y on los ¢ Snins 104  PRACTICANTE 2 |
100/ TRANSFER 4TA UNIDAD Dlspositivo do gulo de los pliegos Limplar los sugmentos gulo do tos pllogos, oliminondo foa palvos do popal y dol antmacuiadt 6mins 106  PRACTICANTE 2 |
167”1: LAVADO 4TA UNIDAD Aros gula del cliindro porta maniilia Limplay, controlo quo no hayo deturioros de lo suporficlo 3mins 105  PRACTICANTE 2 |
108 ] LAVADO 4TA UNIDAD Montilla on ol cilindro Limpler, controle quo no hoyo dolerioros de lo superficio 3mins 107  PRACTICANTE 2 !
ide’] LAVADO 4TA UNIDAD Aros gufo do! cliindro potls Plancho Limpiar controlo quo no hayo dolerioras do fa suporficio Imins 108  PRACTICANTE 2
10} LAVADO 5TA UNIDAD Cliindro improsor Limplor los rasiduos do tinla y ol polvo do papol quo 8o oncuontron en la suporficio y on tos & 6mins 108 PRACTICANTE 2
i | TRANSFER 5TA UNIDAD Dispositivo do gulo do los pliegoe Limplor los gulo da ios pliogos, los potvos do popel y dol entimaculack Smins 110  PRACTICANTE 2
12 ; LAVADO 6TA UNIDAD Aros guln dol cfiindro portn mantiilo Limpiar, controlo quo no hoyo doterioros do 1o suporficio 3mins 110  PRACTICANTE 2
13| LAVADO STA UNIDAD Mentitloon ol cliindro Limplar, controlo quo no hoyo dotertoras do 1o superficio 3mns 112 PRACTICANTE 2
14 l LAVADO STAUNIDAD Aros gula dol cllindro porta Plancha Limpiar controlo quo no hoya dolorioros do o suporficlo 3mine 113 PRACTICANTE 2 |
15 LAVADO 6TA UNIDAD Cléindro Improsor Limplar los rosiduos de tinta y ¢l polvo do papel que s0 encuentran on la suporficio y on fos ¢ Snine 114  PRACTICANTE 2
118 l TRANSFER 6TA UNIDAD Disposltivo do gulo do fos plioges Limpiar los segmontos gulo do ios pliogos, otiminando las polvos do popal y de! ontinaculad: Smins 116  PRACTICANTE 2
"7 LAVADO BTA UNIDAD Asos guls del cliindro porta neniiilo Limplor, controlo que no hoya dotarloros do lo suporiiclo dmins 115  PRACTICANTE2 | |
ifBI LAVADO 6TA UNIDAD Monllile on ol cliindro Limplar, controlo quo ro hayo doelerioroa do lu supotficio Iming 117 PRACTICANTE 2
11 9'] L AVADO 8TA UNIDAD Asos gulo dol cllindro porta Planche Limplar controlo quo no hoyo doloriotos do lu suporficlo Amins 118  PRACTICANTE2 |
1202 LAVADO 7MA UNIDAD Cilindro Improsot Limplar o8 roslduos do linta y ol potva do papol quo Bo oncuontran on la superficio y en los § Smine 118  PRACTICANTE 2
121 TRANSFER 7MA UNIDAC Dlspostiivo do gufo do los pliegoe Limplar tos sogmantos guin do los pliegos, cllminando los polvos do papol y del ontimaculadt 6mins 120  PRACTICANTE 2
122, LAVADO 7MA UNIDAC Aros gulodof cliindro porto mantllo Limplor, controlo quo no haye dotorloros do b suporiiclo 3mns 120 PRACTICANTE 2
123! LAVADO 7MA UNIDAD Mantlla on ol clindro Uimplor, controlo quo no haya doterloras do lo superficlo 3imins 122 PRACTICANTE2
124 LAVADO 7MA UNIDAD Aros guln dol cllindro porfo Plancha Limplor conlrolu qua no hoya dotorioros do lu suporficio Jmina 123 PRACTICANTE 2 i
[ PERIFERICOS 40 mins
8l TECHNOTRANS Circutlo do solucién do mojado - Dopésllo Limpler ol Intortor dol dopdsito 30 mins 18 PRACTICANTE 1
82 TECHNOTRANS Zirculto do solucién de mojado - Bolso fillranto Conlrolar/ tmplor ia balsa filrente, candlar sl 8s nocosario. 5ming 81 PRACTICANTE 1 |
8] TECHNOTRANS Tochnotrens Rovisar of fitro para ol okcohol y sotucién 6mins 82 PRACTICANTE { |
8l | SALIDA ) 40mins
_8?_ ) SALIDA Todo la SALIDA Limpier, oliminer los polvos de pa?el y del anlimaculador de lode ta sollde. no utilzar okro cor 30 mins 12 AYUDANTE !
[ FRENO Rucdus do euccién dol frono do solide Limplor Ina ruodas do succién 10 mins 85 AYUDANTE
Proyecto; MANTO SEM PROD R7 Toron f Progroso I Rosumen _' Taroos oxtemas Focha limito C’

Fecha; 268 ene 03:33 p.m. Divisidn Hio ¢ Rosumen dal proyecto PP @ 1y5 gxtemo
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MANTENIMIENTO SEMANAL DE PRODUCCION

ROLAND 708
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