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Introduccion

La imprenta nacional de Colombia es una empresa del sector secundario de la economia
nacional y sus actividades laborales estan relacionadas con la transformacién industrial o
conversion de materias primas, mediante apoyo de maquinas de impresion y acabados, su
objetivo es la edicion, disefio, impresion, divulgacion, comercializacion y distribucion de las
normas, documentos, politicas publicas, impresos y publicaciones de las entidades nacionales

que integran las ramas del poder pablico en Colombia, para garantizar la seguridad juridica.

La calidad en el servicio de las actividades administrativas y técnicas (como el mantenimiento
de equipos y maquinaria) es fundamental y sirve de soporte al proceso productivo. Hoy el
aumento en la produccion como requisito del cliente se ha visto limitado en la organizacion para
dar respuesta oportuna en el servicio de impresion debido a las paradas constantes de las

maquinas principales.

Es de resaltar que la empresa opta por la estructuracion de un plan de mantenimiento
productivo total con el fin de eliminar pérdidas en produccion, y de actualizar datos técnicos de
las diferentes maquinas que forman parte de la planta de produccion. Este proyecto contempla
dentro de su base fundamental lograr mediante un programa de mantenimiento llamado SAIM la
actualizacion de hojas de vidas de los activos productivos, asignacion de 6rdenes de trabajos,
historial de fallas, estudio de confiabilidad y un entrenamiento sobre el plan de mantenimiento a

implementar a los diferentes operarios de produccion.

Se fundamenta en brindar informacion sobre la descripcion, organizacion de la empresa,

situacién actual y el entorno que posee el departamento de mantenimiento con las demas
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dependencias, asi como también la relacion permanente con muchos aspectos del mantenimiento
productivo total y las recomendaciones sobre los deberes de los operarios con sus maquinas de

trabajo.

Para ofrecer al lector una mejor y amplia vision se incluye conceptos principales sobre las
artes gréaficas con el fin de encaminar el escrito hacia los principios fundamentales del
mantenimiento y su ser en la prestacion de servicios rapidos, oportunos y de gran calidad de la
produccidn, ademas de la activa gestion que desarrolla en el alcance de metas y objetivos
corporativos; la eficaz, y participacion en el cuidado, preservacion y normal realizacion de tareas

productivas de las méaquinas y equipos.
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Capitulo 1. Estructuracién de un plan de mantenimiento productivo total en la

imprenta nacional de colombia.

1.1. Descripcion de la Empresa
La Imprenta Nacional de Colombia es una entidad publica con més de 100 afios de historia,
desde el afio 1994 con la ley 109 se le dio el estatus de una empresa industrial y comercial del

Estado, vinculada al Ministerio de Justicia, y después al Ministerio del Interior.

Sus principales funciones son:

Editar, imprimir, divulgar y comercializar, como garante de la seguridad judicial, las normas,
documentos, publicaciones e impresos de las entidades nacionales que integran las ramas del

poder publico en Colombia. Bajo las condiciones y caracteristicas propias del mercado.

Prestar los servicios de disefio, edicion, impresion, divulgacion y comercializacion de
documentos, publicaciones e impresos a particulares, bajo las condiciones y caracteristicas

propias del mercado.

Atender los requerimientos de bienes y servicios de comunicacion grafica de entidades
nacionales, territoriales y de los particulares, bajo las condiciones y caracteristicas propias del

mercado.

Dirigir, divulgar e imprimir el "Diario Oficial”, publicando las normas y actos administrativos

de las entidades estatales, de acuerdo con las disposiciones legales vigentes.

Imprimir y publicar la Gaceta del Congreso, la Gaceta Judicial, la Gaceta Constitucional, los

Anales del Consejo de Estado y demas publicaciones de la Rama Judicial.
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Apoyar al Gobierno nacional en lo relacionado con la difusion de los actos, documentos
oficiales, reglamentos, politicas publicas, planes, programas y proyectos, en la forma en que sean

solicitados

Organizar y administrar el archivo de documentos, diarios, gacetas, boletines, folletos y
demas publicaciones y productos elaborados en la Imprenta Nacional de Colombia, para su

posterior consulta e informacion de la comunidad, utilizando las tecnologias existentes.

Realizar la comercializacién y distribucién de los productos que genere, en las condiciones

que para cada caso se determine.

Utilizar los medios tecnoldgicos mas adecuados para prestar los servicios de
publicacién, edicion, impresion, divulgacion, comercializacion y demas necesidades de

comunicacion grafica.

Las demas funciones que le sefialen las normas vigentes y los estatutos.

Actualmente se encuentra ubicada en la ciudad de Bogota, D.C en la direccion
Carrera 66 No.24 -09, su principal factor de crecimiento se debe al sistema de gestion basada en
la cultura transformadora que impulsa a la empresa a una mejora permanente con el fin de

satisfacer las necesidades y expectativas de sus clientes y de la ciudadania.

El alcance de todos los logros han sido por medio de funcionarios, quiénes a través de sus
conocimientos, habilidades, creatividad y compromiso consiguen la implementacion y
mantenimiento de los certificados bajo las normas ISO 9001:2008 y NTCGP 1000:2009.
Ademas de la calidad de la labor de todo el personal en las diferentes dependencias que forma

parte de la Imprenta Nacional de Colombia. (Higuera, 1970)
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1.1.1. Mision de la Empresa
Somos garantes de la seguridad juridica de los colombianos y transformamos ideas e
imprimimos colores para que nuestros clientes se comuniquen efectivamente con los ciudadanos

en la basqueda de un mejor pais.

1.1.2. Vision de la Empresa
Ser el aliado preferido de las entidades estatales y de los ciudadanos en el desarrollo de
soluciones integrales de comunicacion y servicios de seguridad juridica con calidad, oportunidad

y confianza.

Garantizar el crecimiento rentable de la Imprenta Nacional de Colombia con sentido de

responsabilidad social y ambiental.

1.1.3. Politicas de Calidad de la Empresa
Satisfacer los requisitos de nuestros clientes, ofreciendo productos y servicios editoriales con
calidad y oportunidad, mejorando continuamente el Sistema de Gestion de Calidad y generando

beneficios para la empresa, el Estado y la Ciudadania.

1.1.4. Objetivos de la Empresa

El objeto de la Imprenta Nacional de Colombia es la edicion, disefio, impresion, divulgacion,
comercializacion y distribucion de las normas, documentos, politicas publicas, impresos y
publicaciones de las entidades nacionales que integran las ramas del poder publico en

Colombia, para garantizar la seguridad juridica.

Asimismo, podré editar, disefiar, imprimir, divulgar, comercializar y distribuir los documentos

y comunicacion gréafica de las entidades nacionales que integran las Ramas del Poder Publico.
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De igual manera, la Imprenta Nacional de Colombia puede prestar sus servicios a los
particulares, o a las entidades territoriales bajo las condiciones y caracteristicas propias del

mercado. (Imprenta NAcional de Colombia Ministero de Justicia y del Derecho, 1995)

1.1.5. Estructura Jerarquica de la Empresa

“ Organigrama — . [ _-

Figura 1. Estructura Organizacional de la Imprenta Nacional.

Fuente: Imprenta Nacional de Colombia.
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1.1.6. Descripcion del Area al que fue Asignado

Estoy asignada en la dependencia de mantenimiento que esta dirigida por el jefe, coordinador
y lider ing. Cesar Arnoldo Mufioz realizo seguimiento de actividades a los operarios, ordenes de
trabajo, registros de las utilidades de mantenimiento, actualizacion de activos de produccion,
cronogramas, inventarios de repuestos para su respectivo ingreso al software llamado SAIM,

implementado por la gestion integral de mantenimiento apping en la Imprenta Nacional de

Colombia.

Figura 2. Estructura Organizacional del Departamento de Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 1. Diagnostico Inicial de la Dependencia de la Imprenta Nacional de Colombia a través de la

Matriz Dofa.

EMPRESA

FORTALEZAS

DEBILIDADES

Imprenta Nacional de Colombia

OPORTUNIDADES

Existen personal y empresas
capacitado para instruir y orientar a
los trabajadores en la
implementacion del TPM.

Se tiene la oportunidad de estructurar
un plan de mantenimiento acorde a
los requerimientos de gestion de
calidad impartida por la 1ISO 9001.

El director y coordinador de
mantenimiento poseen toda la
documentacion necesaria para los
diferentes ajustes en el plan de
mantenimiento.

AMENAZAS

El incremento de empresas con las
mismas funciones licitando.

Se genera indices medios de fallos y
averias en los equipos.

La empresa cuenta con personal
capacitado para la ejecucion de las
actividades de mantenimiento.

Se cuenta con los recursos necesarios
para la puesta en practica de
actividades del TPM.

Existe la iniciativa y la cultura de
mejoramiento continuo de la
organizacion.

FO

Capacitar al personal en cuanto a la
filosofia TPM.

Adquirir las herramientas y equipos
necesarios para la ejecucion de
actividades de mantenimiento

Tener control a toda el area de
mantenimiento.

FA

Aun cuando existen problematicas con
el control, la empresa posee los
recursos y privilegios suficientes para
la adquisicion de los equipos y
herramientas en la aplicacion de las
actividades de mantenimiento.

No se tienen datos completos de los
activos fisicos.

La implementacion del Software
para mantenimiento esta en proceso
de inicio.

Existen las no conformidades en
cuanto a la filosofia de
mantenimiento actualmente
implementada.

DO

Incluir la filosofia del TPM, en la
organizacion a través de la
visualizacién de los beneficios
adquiridos en otras empresas tras la
aplicacion del mismo.

Combatir la no conformidad
detectada mediante la adquisicion de
conocimientos que permitan tomar
acciones para rebatir éstas
condiciones y proporcionar abertura
de mentalidades competitivas.

DA

Incluir las actividades del TPM para
evitar al maximo las paradas y baja
produccion.

Fuente: Elaboracién propia.
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1.2.1. Planteamiento del Problema

La imprenta Nacional de Colombia orienta todos sus esfuerzos a convertirse en una industria
lider en edicion, disefio, impresion, divulgacidn, comercializacion y distribucion de las normas,
documentos politicos, publicos de alta calidad, acorde con esta perspectiva la empresa atraviesa
por un periodo de reestructuracion organizacional e institucionalizacion de nuevos cargos y

redefinicion de otros.

Es de resaltar que la principal problematica es la desactualizacion del plan de mantenimiento
debido a los cambios de lineamiento de produccion que no solo afecta a la cantidad y calidad de
la misma sino también a la distribucion eficiente del trabajo de los operarios y a la confiabilidad
de los equipos; razon por la que se hace indispensable la recoleccion de informacion necesaria de

la planta y posteriormente notificacion en el software SAIM.
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1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo General
Estructurar un plan de mantenimiento e implementarlo con el software SAIM en la

IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA.

1.3.2. Objetivos Especificos
Actualizar las hojas de vida de todos los equipos para poder programar su mantenimiento

preventivo.

Realizar un entrenamiento adecuado a los operarios de produccion sobre el plan de
mantenimiento a implementar y su asignacion de 6rdenes de trabajo de acuerdo a las funciones

de cada uno.

Garantizar la actualizacion permanente del historial de fallas a los activos de produccion para

su respectivo estudio de confiabilidad.
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1.4. Descripcion de las Actividades a desarrollar en la misma.

Tabla 2. Descripcion de las Actividades a Desarrollar por cada Objetivo Especifico

OBJETIVO
GENERAL

OBJETIVOS ESPECIFICOS

ACTIVIDADES A DESARROLLAR EN
LA EMPRESA PARA CUMPLIR LOS
OBJETIVOS ESPECIFICOS

Estructurar un plan
de mantenimiento e
implementarlo con
el software SAIM
en la IMPRENTA
NACIONAL DE

COLOMBIA.

Actualizar las hojas de vida de
todos los equipos para poder
programar su mantenimiento

preventivo.

Realizar un entrenamiento
adecuado a los operarios de
produccion sobre el plan de

mantenimiento a implementar y su
asignacion de ordenes de trabajo
de acuerdo a las funciones de cada

uno.

Garantizar la actualizacion
permanente del historial de fallas a
los activos de produccién para su

respectivo estudio de

confiabilidad.

- Identificar los equipos de produccion y
conocer sus funciones.

-Buscar historiales e informacion para su
respectiva actualizacion.

-Asignar codificacion a los equipos de
produccion.

-Ingresar datos al Software SAIM.

-Reconocimiento de los planes de
entrenamiento y capacitacion establecidos para
el desarrollo de personal en la planta.

-Planificacién y documentacion para la
ejecucion del trabajo de campo

-Recoleccion de informacion por el area de
produccion

-Analisis y diagndstico de la informacion e
ingreso de datos al software SAIM.

-Conocimiento de destrezas, experiencias, y
facultades del operador.

-Generacidn de cronograma de actividades por
medio del software SAIM, para cada equipo.

Asignacion de codigos para cada tipo de fallas

Elaboracion de reportes de confiabilidad de los
equipos.

Fuente: Elaboracién propia.
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ACTIVIDADES A DESARROLLAR

MES3

MES 4

FASE |

-ldentificar los equipos de produccion y conocer sus
funciones

- Buscar historiales e informacidn para su respectiva
actualizacion.

- Asignar codificacion a los equipos de produccion.

- Ingresar datos al Software SAIM.

FASE Il

- Reconocimiento de los planes de entrenamiento y
capacitacion establecidos para el desarrollo del personal
en la planta.

- Planificacion y documentacion para la ejecucion del
trabajo de campo.

- Recoleccion de informacion por el area de produccion

- Analisis y diagndstico de la informacion e ingreso de
datos al software SAIM.

- Conocimiento de destrezas, experiencias, y facultades
del operador.

- Generacion de cronograma de actividades por medio
del software SAIM, para cada equipo.

FASE 111
- Asignacion de codigos para cada tipo de fallas

- Elaboracion de reportes de confiabilidad de los equipos

Figura 3. Cuadro de Actividades

Fuente: Elaboracion propia.
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Capitulo 2. Enfoques referenciales

2.1. Enfoque conceptual
2.1.1. Mantenimiento

El mantenimiento se define como la combinacion de actividades mediante las cuales un
equipo o un sistema se mantienen en, o se restablece a, un estado en el que puede realizar las
funciones designadas. Es un factor importante en la calidad de los productos y puede utilizarse
como una estrategia para una competencia exitosa. Las inconsistencias en la operacion de los
equipos de produccion dan por resultado una variabilidad excesiva en el producto y, en
consecuencia, ocasionan una produccion defectuosa. Para producir con un alto nivel de calidad,
el equipo de produccion debe operar dentro de las especificaciones, las cuales pueden alcanzarse

mediante acciones oportunas de mantenimiento. (Duffuaa Raouf Dixon, 2007, pag. 29)

La Mision general del mantenimiento: Es brindar el servicio de mantenimiento de maquinas y
equipos de forma agil y efectiva, con el objetivo de satisfacer las necesidades de produccion,

para ello cuenta con varias formas de cumplir con este objetivo.

2.1.2. Mantenimiento correctivo
Comprende el que se lleva a cabo con el fin de corregir (reparar) una falla en el equipo. Se

clasifica en:

No Planificado. El correctivo de emergencia, debera actuar lo mas rapido posible con el
objetivo de evitar costos y dafios materiales y/o humanos mayores. Debe efectuarse pronto ya sea
por una averia imprevista o por una condicion imperativa, que hay que satisfacer (problemas de

seguridad, de contaminacion, de aplicacion de normas legales, etc.).
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Planificado. Se sabe con anticipacion qué es lo que debe hacerse, de modo que cuando se pare
el equipo, pueda efectuar la reparacion, se disponga del personal, repuestos y documentos
técnicos necesarios para realizarla correctamente. Al igual que el anterior, corrige la falla y actGa
ante un hecho cierto. La diferencia con el de emergencia es que no existe el grado de apremio del
anterior, si no que los trabajos pueden ser programados para ser realizados en un futuro, sin
interferir con las tareas de produccién. En general, se programa la detencion del equipo, pero
antes de hacerlo, se va acumulando tareas a realizar sobre el mismo y se programa su ejecucion
en dicha oportunidad aprovechando, para ejecutar toda tarea que no se podria hacer con el equipo

en funcionamiento.

Logicamente, se aprovecharan las paradas, horas en contra-turno, periodos de baja demanda,

fines de semana, periodos de vacaciones, etc.

2.1.3. Mantenimiento preventivo

Cubre todo el mantenimiento programado, que se realiza con el fin de prevenir la ocurrencia
de fallas. Se conoce como mantenimiento preventivo directo o periddico por cuanto sus
actividades estan controladas por el tiempo. Se basa en la confiabilidad de los equipos (MTTF)

sin considerar las caracteristicas de una instalacién dada.

La programacion de inspecciones, tanto de funcionamiento como de seguridad, ajustes,
reparaciones, analisis, limpieza, lubricacion, calibracion, que deben llevarse a cabo en forma
periddica con base un plan establecido y no a una demanda del operario o usuario; tambiéen es
conocido como Mantenimiento Preventivo Planificado (MPP). Su propdsito es prever las fallas
manteniendo los sistemas de infraestructura, equipos e instalaciones productivas en completa

operacion a la escala y la eficiencia ptima.
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La caracteristica principal de este tipo de mantenimiento, es la de inspeccionar los equipos,

detectar las fallas en su fase inicial y corregirlas en el momento oportuno.

Con un buen mantenimiento preventivo, se obtienen experiencias en la determinacion de
causas de las fallas repetitivas o del tiempo de operacidn seguro de un equipo, asi como a definir

puntos debiles de instalaciones, maquinas, etc.

a) Ventajas del Mantenimiento Preventivo:

Confiabilidad, los equipos operan en mejores condiciones de seguridad, ya que se conoce su

estado y sus condiciones de funcionamiento.

Disminucion del tiempo muerto, tiempo de parada de equipos y maquinas.

Mayor duracion de los equipos e instalaciones.

Disminucion de existencias en almacén y por lo tanto sus costos, puesto que se ajustan los

repuestos de mayor y menor consumo.

Uniformidad en la carga de trabajo para el personal de mantenimiento debido a una

programacion de actividades.

Menor costo en las reparaciones.

b) Fases del mantenimiento preventivo:

Inventario técnico, Con manuales, planos, caracteristicas de cada equipo. 36

Procedimientos técnicos Listados de trabajos a efectuar periodicamente,

Control de frecuencias. Indicacion exacta de la fecha a efectuar el trabajo.
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Registro de reparaciones, Repuestos y costos que ayuden a planificar.

2.1.4. Mantenimiento total productivo
Se define como “mantenimiento productivo que implica una participacion total” y su principal

caracteristica es efectividad total o PM rentable que incluye los siguientes elementos:

El TPM contempla maximizar la efectividad del equipo (efectividad global)

El TPM establece un sistema completo de PM para la vida entera del equipo.

El TPM se implementa por varios departamentos (ingenieria, operaciones, mantenimiento)

El TPM incluye a cada empleado particular desde la alta direccion hasta los trabajadores de

planta.

El TPM se basa en la promocion del PM a traves de la direccidn de la motivacion: actividades

autonomas de pequefios grupos.

Total: ésta palabra tiene tres significados que describen las caracteristicas principales del TPM

e Efectividad total que indica lo que persigue el TPM como por ejemplo la
eficiencia econdmica o rentabilidad.

e Sistema de mantenimiento total en la que incluye prevencién del mantenimiento
(MP) y mejora del mantenimiento (MI) asi como mantenimiento preventivo.

e Participacion total de todos los empleados como el mantenimiento autbnomo por

los operarios a través de las actividades de pequefios grupos.

Productivo: Lograr cero pérdidas, incluyendo accidentes, defectos de producto, falla de

equipos.
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Mantenimiento: Proteger el ciclo de vida del sistema productivo general y particular.

2.1.4.1. Objetivos del TPM
“Maximizar la efectividad total de los sistemas productivos por medio de la eliminacion de las
seis grandes pérdidas con la participacion e interés de todos los empleados divididos en pequefios

grupos con actividades voluntarias”

Cero averias en los equipos

e Cero defectos en la produccion
e Eliminar accidentes laborales.
e Mejorar la productividad.

e  Optimizar los costos.

e Brindar seguridad ambiental con un medio laboral agradable.

Implantar una cultura de eficiencia productiva a todos los departamentos que
conforman la empresa.
e Conservar energia.

e Incrementar nUmero de mejoras sugeridas.

Después de cumplir con los objetivos se consigue lo siguiente:

e Eliminacion completa del despilfarro.

e Reduccion de averias; disminucion de reparaciones y ajustes; descenso de
pérdidas de tiempos muertos y paradas; restar pérdidas de velocidad; sustraccién de
pérdidas por defectos; reduccion de pérdidas de rendimiento.

e Aumentar la produccion basada en el buen uso del tiempo con los activos de

produccion.
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e Participacion de todos los empleados de la empresa.

e Lograr el establecimiento de un plan de mantenimiento autonomo en el que el
operador se ocuparé de tareas operativas sencillas como limpieza, ajustes, vigilancia de
paramelos y reparacion de pequefas averias.

e  Mejoramiento sistematico de mantenimiento, reemplazo de piezas desgastadas y

reduccion de costos monetarios.

Al comienzo de la implantacion del TPM se reconoce qué dificultades hay que mejorar, como
sera el proceso y qué estrategias se deben crear para buscar la calidad en el trabajo diario en
todas las &reas de la empresa industrial, con el fin de generar productos y servicios que logren la

complacencia total de las necesidades internas.

El anélisis se fundamenta en conocer los problemas en: produccion, calidad, costos, entregas,

seguridad y motivacién. Enunciando en cada una la situacién actual y el estado deseado.

a) Requerimientos de TPM.

Como principal destreza para mejorar de forma continua, se debe tener el apoyo incondicional
de la alta direccion y en lo posible involucrar la gerencia, ademas existir un comité para el
avance del TPM agrupado por personas de diferentes dependencias manteniendo el interés de

todos los que conforman la empresa.

b) Concepto de productividad total efectiva de equipos (PTEE).

La PTEE es una medida de la productividad real de los equipos. Esta medida se obtiene

multiplicando los siguientes indicadores:

PTEE = AE = OEE
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AE = Aprovechamiento del Equipo

Se trata de una medida que indica la cantidad del tiempo calendario utilizado por los equipos.
El AE esta mas relacionado con decisiones directivas sobre el uso del tiempo calendario
disponible, que con el funcionamiento en si del equipo. Esta medida es sensible al tiempo que ha
podido funcionar el equipo, pero por diversos motivos no se programaron para producir el 100 %
del tiempo. Otro factor que afecta el aprovechamiento del equipo es el tiempo utilizado para
realizar acciones planeadas de mantenimiento preventivo. El AE se puede interpretar como un

porcentaje del tiempo calendario que ha utilizado un equipo para producir.
Para calcular el AE se pueden aplicar los pasos que se detallan a continuacién:

a). Establecer el tiempo base de célculo o tiempo calendario (TC). Es frecuente en empresas
de manufactura, tomar la base de calculo 1.440 minutos o 24 horas. Para empresas de procesos
continuos que realizan inspeccion de planta anual, consideran el tiempo calendario como (365

dias x 24 horas).

b). Obtener el tiempo total no programado. Si una empresa trabaja Unicamente dos turnos (16

horas), el tiempo de funcionamiento no programado en un mes sera de 240 horas.

c). Obtener el tiempo de paros planeados. Se suma el tiempo utilizado para realizar acciones
preventivas de mantenimiento, descansos, reuniones programadas con operarios, reuniones de

mejora continua, etc.

d). Calcular el tiempo de funcionamiento (TF). Es el total de tiempo que se espera que el
equipo o planta opere. Se obtiene restando del TC, el tiempo destinado a mantenimiento

planificado y tiempo total no programado.
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TF = Tiempo calendario — (Tiempo total no programado

+ Tiempo de paros planeados)

AE = (TF) 100
~\1¢c)”*

Representa el porcentaje de tiempo calendario que realmente se utiliza para producir y se

expresa en porcentaje.
OEE = Efectividad Global del Equipo (Overall Equipment Ef fectiveness)

Esta medida evalGa el rendimiento del equipo mientras esta en funcionamiento. La OEE esta
fuertemente relacionada con el estado de conservacion y productividad del equipo, mientras esta
funcionando. Este indicador muestra las pérdidas reales de los equipos medidas en tiempo. Este
indicador posiblemente es el mas importante para conocer el grado de competitividad de una
planta industrial. Cabe recalcar que estos indicadores se manejan de forma diaria, por lo que los
datos de paros planeados y los paros no programados varian con los utilizados en el AE y esta

compuesto por los siguientes tres factores:

I. Disponibilidad: Mide las pérdidas de disponibilidad de los equipos debido a paros no

programados.

Tiempo operativo

Di bilidad =
isponoiad Tiempo neto Disponible

En dénde:
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Tiempo neto Disponible
= (Tiempo extra + Tiempo total programado

+ Tiempo de paro permitido)

Tiempo operativo = Tiempo neto disponible - Tiempo de paros de linea

I1. Eficiencia: Mide las pérdidas por rendimiento causadas por el mal funcionamiento del
equipo, no funcionamiento a la velocidad y rendimiento origina determinada por el fabricante del

equipo o disefio.

(Tiempo tacto)(Uni dades producidas )

Eficiencia =
fictenci (Tiempo operativo)

En donde:

Tiempo neto total diario

Tiempo tacto =
p Demanda total diaria

I11. Calidad a la Primera (FTT): Estas pérdidas por calidad representan el tiempo utilizado
para elaborar productos, que son defectuosos o tienen problemas de calidad. Este tiempo se
pierde, ya que el producto se debe destruir o reprocesar. Si todos los productos son perfectos, no

se producen estas péerdidas de tiempo del funcionamiento del equipo.

FTT = (Partes producidas) — (Total de partes defectuosas)

(Partes producidas)



En donde:

Total partes defectuosas: (Piezas defectuosas + retrabajos o recuperaciones). El célculo de la

OEE se obtiene multiplicando los anteriores tres términos expresados en porcentaje.

OEE = Disponibilidad X Eficiencia X FTT

2.1.4.2. Indicadores Del Tpm

Pérdidas por fallas

Pérdidas de cambio
de modelo y de ajuste

Pérdidas por paros
menores

Pérdidas de velocidad

Pérdidas de
rendimiento

Pérdidas de

retrabajos y calidad

Figura 4. Indicadores del TPM

Fuente: Propuesta de mantenimiento preventivo a equipos de impresién por Tulio Alfredo Arias.
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2.1.5. Mantenimiento Auténomo

El mantenimiento auténomo es la octava etapas de la preparacion de las condiciones de
implementacién del TPM (Mantenimiento Productivo Total) que es el mantenimiento productivo
realizado por todos los empleados a través de actividades de pequefios grupos) por parte del
comité de implantacién; y es la accion més dificil y que més tiempo lleva en realizar, por lo

dificil de dejar la forma habitual de trabajo. (Sebastian Giraldo Cardona, pag. 3)

2.1.5.1. Definicion
El mantenimiento autonomo es el punto de partida de la puesta en practica del TPM donde el
operador toma un papel relevante, en el cual desarrolla capacidades y habilidades, adquiere

dominio sobre el equipo, percibe sefiales de fallas y aprende a tomar acciones para evitar la falla.

El mantenimiento auténomo por los operarios es una caracteristica tnica del TPM; su
organizacion es central para la promocion del TPM dentro de la compafiia. Cuanto mas antigua
es una compafiia, mas dificultoso es implantar el mantenimiento auténomo, porque los operarios
y el personal de mantenimiento encuentran penoso apartarse del concepto: “Yo opero- tu
reparas”. Los operarios estan acostumbrados a dedicarse a tiempo completo a la produccion, y el

personal de mantenimiento espera asumir la plena responsabilidad del mismo.

Tales actitudes y expectativas no pueden cambiarse de la noche a la mafiana, lo que es una de
las razones por las que es tipico que lleve de dos a tres afios progresar desde la introduccion del
TPM hasta su plena implantacion. Cambiar el pensamiento y el entorno de una compafiia lleva

tiempo.

En la promocion del TPM, cada persona desde la direccion hasta el ultimo operario debe creer

que es factible que los operarios realicen el mantenimiento autbnomo y que los trabajadores
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deben ser responsables de su propio equipo. Adicionalmente, cada operario debe estar entrenado
en las herramientas necesarias para realizar el mantenimiento auténomo.

Algunas compafiias japonesas que no han implantado aun el TPM insisten en que sus
operarios realizan actividades de mantenimiento auténomo tales como inspeccion, lubricacion y
limpieza. Sin embargo, en la mayoria de los casos, realizan mecanicamente algunos movimientos
sin esforzarse en nada en particular. Las hojas de chequeo diario que rellenan revelan su actitud:
algunos operarios chequean elementos por anticipado (de forma que no tengan que molestarse
con ello el dia siguiente); se pasan por alto algunas tareas importantes (por ejemplo, un
engrasador que hay que llenar regularmente se encuentra casi vacio). Adicionalmente, como en
estas compariias el equipo no estd manteniendo apropiadamente, la abrasion, sacudidas,
aflojamiento de pernos, contaminacion y corrosion causan averias y defectos de calidad. (Seiichi

Nakajima, 1984, pags. 74, 75).

2.1.5.2. Los Siete pasos del Mantenimiento Autbnomo

Paso 1. Limpieza como inspeccion. La limpieza inicial se refiere a las actividades de
remover completamente alguna substancia extrafia como mugre, polvo, grasa, viruta, residuos
que se adhieren al equipo, herramientas y plantillas. No solo la gerencia y los operadores del
departamento de produccion estan involucrados a soportar las areas de trabajo, sino que también
lo estan todos los trabajadores de la empresa como mantenimiento, ingenieros de planta y el
departamento de calidad, ademas deben aprender en la practica cosas sobre el equipo como

defectos escondidos y como resolver los defectos menores.

Identificar fuentes de defectos como falta de tuercas, tornillos o en su defecto el aflojamiento
de algun elemento del equipo, muchas veces la suciedad nos indica un probable defecto. Por ello

es necesario eliminar todas aquellas particulas extrafias que se le adhieren al equipo.



38

La limpieza nos permite hacer una inspeccion, durante su desarrollo, el operario toca las
partes del equipo y le permite incrementar las posibilidades de que halle los defectos escondidos,
que son faciles de identificar e un equipo libre de contaminantes reduciendo los grandes defectos
provocados por aquellos que se presentan a menor escala. (Alejandra Garcia Méndez, 2000,
pags. 5, 6).

Los operarios desarrollan el interés y compromiso con sus maquinas a través de una limpieza
profunda con sus maquinas a través de una limpieza profunda de las mismas. La limpieza es un
proceso educacional del que surgen diversas cuestiones (“;por qué esta parte acumula suciedad
tan rapidamente?” y se contestan otras (“;no hay vibraciones cuando este perno esta
adecuadamente apretado?”). los operarios aprenden que la limpieza es inspeccion. También
aprenden la lubricacién basica y las técnicas de anclaje y se capacitan en detectar problemas del

equipo. (Seiichi Nakajima, 1984, pag. 78).

Paso 2: Eliminar fuentes de contaminacion y areas inaccesibles. En este paso deben
adoptarse medidas para eliminar la contaminacion y las fugas de aceites, aire, polvo, suciedad, en
caso de no lograrse exitosamente este paso se tendra que desarrollar una serie de procedimientos
mas especificos sobre como llevar a cabo la limpieza y eliminar el o los problemas. Deben
también reemplazarse las piezas deterioradas o gastadas, claro que si es necesario se pueden
modificar las partes del equipo para hacer las inspecciones mas cansillas y poder eliminar las
fuentes de defectos. Existe una forma de encontrar esas fuentes, el andlisis, que se conoce como

por qué, por qué. (Alejandra Garcia Méndez, 2000, pag. 6)

Paso 3: Estandares de limpieza y lubricacion. Para este paso se generan circulos de trabajo
que se dedican a establecer estandares para un trabajo de mantenimiento basico, rapido y

efectivo para esquivar el o los deteriorados posibles. Claro que estos estandares seran fijados por
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personal experto que determina que piezas del equipo, cuando deben limpiarlas y lubricarlas y
como debe llevarse a la préactica. (Alejandra Garcia Méndez, 2000, pag. 7).

Paso 4: Inspeccion general de quipos. Para este paso es necesario realizar un entrenamiento
en inspeccién y desarrollar procedimientos que le corresponden, debido a que del paso uno al
tres evitan el deterioro del equipo y controlan las condiciones basicas de mantenimiento del
mismo. Aqui es necesario que se entrene a los operarios para que adquieran habilidades de
inspeccion, capacitarlos en conocimientos que vallan de acuerdo con el funcionamiento del
equipo, para que sean capaces de identificar y resolver problemas menores. (Alejandra Garcia

Méndez, 2000, pag. 8)

Paso 5: Inspeccidn general del proceso. En el paso 5, los estandares de establecidos en los
pasos 1 al 3y los estandares de inspeccion tentativos se comparan y reevaltan para eliminar
cualesquiera inconsistencias y asegurar que las actividades de mantenimiento encajan dentro de
las metas y periodos de tiempos establecidos.

En este periodo los operarios ya estan plenamente entrenados para conducir una inspeccion
general (paso 4), y el departamento de mantenimiento debe establecer un calendario de
mantenimiento anual y prepara sus propios estandares de mantenimiento. Los estandares
desarrollados por los circulos de los talleres deben entonces compararse con estos estandares de
mantenimiento para corregir omisiones y eliminar solapes en categorias individuales. (Seiichi

Nakajima, 1984, pag. 86).

Paso 6: Orden y limpieza del lugar de trabajo. En este paso se den ordenar el area de

trabajo y organizarla, asi como estandarizar los requerimientos de orden, limpieza y seguridad.
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Aqui los directores y supervisores complementan la implantacion del mantenimiento autbnomo
evaluando el rol de los operarios y definiendo sus responsabilidades, como la experiencia que
debe tener para evitar los defectos que puedan presentarse. (Alejandra Garcia Méndez, 2000, pag.
8).

Paso 7: Implantacion plena del mantenimiento auténomo. A través de las actividades de
los circulos de calidad conducidas por los supervisores, los trabajadores desarrollan una mayor
moral y competencia. Ultimamente, llegan a ser trabajadores independientes, entrenados y en los
que se puede confiar, de los que cabe esperar que verifiquen su propio trabajo e implanten

mejoras autonomamente. (Seiichi Nakajima, 1984, pag. 88).

2153. 58
Las 5S”s se conocen como los cinco pasos que deben seguirse para tener un lugar de trabajo
organizado y limpio, el cual se conserva a través del tiempo, mediante el uso de estandares. Su

nombre proviene de las cinco acciones en el idioma japonés.
Los cinco pasos constan de:

Seiri: (Seleccionar), seleccionar los elementos necesarios e innecesarios, de tal manera que en
el puesto de trabajo Unicamente puedan observarse que son necesarios para el buen desarrollo de

la labor diaria.

Seiton: (Organizar), establecer una distribucion adecuada de los elementos necesarios para
operar la maquina, con la finalidad de tener acceso a ellos en el menor tiempo posible, evitando

errores.
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Seiso: (limpieza), eliminar basura, suciedad y materiales extrafios para tener un lugar de

trabajo limpio son olvidar que la limpieza significa inspeccion.

Seiketsu: (Estandarizar), mantener los elementos de trabajo organizados, en orden y limpios
permanentemente. Es decir, que deben efectuarse de manera constante los tres pasos antes

mencionados.

Shitsuke: (Autodisciplina), crear el habito de hacer las cosas bien

El mantenimiento representa un arma importante en seguridad laboral, ya que un gran
porcentaje de accidentes son causados por desperfectos en los equipos que pueden ser
prevenidos. También el mantener las areas y ambientes de trabajo con adecuado orden, limpieza,

iluminacién, etc., es parte del mantenimiento preventivo de los sitios de trabajo.

El mantenimiento no solo debe ser realizado por el departamento encargado de esto. El
trabajador debe ser concientizado de mantener en buenas condiciones los equipos, herramienta,

maquinarias, esto permitird mayor responsabilidad del trabajador y prevencion de accidentes.

La evaluacién del mantenimiento debe entenderse, como un proceso continuo que comienza
con satisfacer los objetivos de la capacitacion. Lo ideal es evaluar los programas desde el

principio, durante, al final y una vez mas después de que se haya realizado el mantenimiento.

El impacto deseado con el mantenimiento es optimizar en forma econdémica la utilizacion y
disponibilidad de los equipos e instalaciones de los servicios. La medicion del grado en que
mantenimiento ha contribuido a mejorar alguna de estas situaciones resulta bastante dificil
debido a que existen muchos factores externos, que también influyen en el resultado final, tales

como, edad de los equipos, presupuestos, calidad de la energia que se suministra, etc.
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2.1.6. Sistema de Informacion
El sistema de informacién ayuda a controlar las actividades e intervenciones hechas a los
equipos como también los repuestos empleados y sus costos. El sistema de informacion esta

compuesto por los siguientes formatos: (Gomez, 2004).

2.1.6.1. Orden de Trabajo
Es un documento escrito en el que se describen las caracteristicas de un equipo 0 maquinaria y
las acciones de mantenimiento realizadas o por realizar. Es legal y respalda tanto al cliente 0 a la

empresa que presta el servicio, por cualquier reclamo o sugerencia hacia el activo productivo.

En dicha orden se especifican los siguientes parametros:

e El codigo de la orden, el autor, usuario, TAG del activo, nombre completo del activo, la
ubicacion.

e Informacion basica como: estado de la actividad, especialidad, tipo de mantenimiento,
avance del proyecto o actividad, condicion del arreglo.

e Resumen de actividades: Es el tiempo gastado en minutos para la realizacion de las
actividades tales como; charla pre-operacional (si es necesario), permiso de trabajo
(Certificados de trabajos en alturas), retiro de materiales, transporte de algin objeto,
tiempo efectivo de la labor, informe.

e Resumen de duracién: contiene la fecha de inicio y final con su hora correspondiente.

e Tiempo total de la ejecucion: Es la sumatoria de todos los procesos que se realizan para la
terminacion de la actividad que se requiere.

e Detalles de la actividad: Por medio de ésta, identificamos qué actividades o parametros

debemos tener en cuenta para la entrega final de lo que se requiere.
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e Insumos utilizados: son las herramientas, piezas y materiales que se necesitan para el

cumplimiento de la actividad solicitada.

Por medio de una orden de trabajo podemos identificar parametros esenciales para el estudio

de confiabilidad y disponibilidad cualquier activo de produccion.

2.1.6.2. Historial de Fallas
Es la herramienta que permite reconocer cuales son los equipos que presentan mayor cantidad

de fallas y por ende demandan mayor cantidad de correctivos.

Analizar cuales son los tipos de dafios que mas se presentan y qué medidas a tener en cuenta.

2.1.6.3. Hojas de vida

La hoja de vida de los equipos es aquel documento que nos permite determinar
la identificacion de un equipo 0 maquina. A través de este documento se identifican
las caracteristicas del equipo ademas de incluir la informacion del historial de los
mantenimientos que se le han realizado a este ya sean correctivos o preventivos. Este
documento también nos puede garantizar una forma correcta de realizacion del inventario del

equipo y asi nos sea mas facil el manejo de estos mismos.



2.2. Marco Legal

Tabla 3. Base Legal Imprenta Nacional de Colombia.

BASE LEGAL TEMA
CONSTITUCION POLITICA
Ley 109 de 1994 Diario Oficial Transforma a la Imprenta Nacional en empresa Industrial y

41167

Comercial del Estado.

Ley 190 de 1995, articulos 59 a
62 Diario Oficial 41878

Crea el Diario Unico de Contratacion Pablica, como apéndice
del Diario Oficial, elaborado y distribuido por la Imprenta
Nacional de Colombia.>

Decreto 1477 de 1995
Diario Oficial 41986

Por la cual se reglamenta la Ley 190 de 1995, en materia de
publicacidon de contratos en el diario Gnico de contratacion
publica.

Decreto 2150 de 1995 -
Supresion de Tramites.
Diario Oficial 42137

Articulo 95: Establece qué clase de documentos se
publicaran en el Diario Oficial.

Articulo 96: elimina la publicacion en el Diario Unico de
Contratacion, de los convenios o contratos
interadministrativos.

Articulo 97: derogo los articulos 20., 10y 11 de la Ley 57
de 1985, mediante los cuales la Imprenta distribuia
gratuitamente el Diario Oficial.

Ley 270 de 1996, articulos 47 y
198.
Diario Oficial 42745

Articulo 47: ordena la publicacién mensual de la gaceta de la
corte constitucional por la imprenta nacional de Colombia.
Articulo 198: establece la posibilidad de que la Imprenta
Nacional de Colombia de en concesion la publicacion oficial
de la jurisprudencia, sentencias y demas providencias de las
corporaciones y despachos judiciales, asi como la edicion
oficial de las Leyes y decretos cuya compilacion haya sido
aprobada por el Ministerio de Justicia y del Derecho.>

Decreto No0.2469 noviembre 28
de 2000, publicado en el Diario
Oficial No.44.242 nov.29/2000

Modifica la estructura organica de la Imprenta Nacional de
Colombia.

Decreto No.2470 noviembre 28
de 2000, publicado en el Diario
Oficial No.44.242 nov.29/2000

Modifica la planta de personal de la Imprenta Nacional de
Colombia.

Resolucion 574 noviembre 24 de
2000, publicada en el Diario
Oficial No.44.242 nov.29/2000

Modifica Resolucién No0.248 de julio 2 de 2004.FONDO DE
VIVIENDA DE LA IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA.

Resolucion No. 928 de
septiembre 5 de 1995 de la
Direccion Nacional del derecho
de Autor.

Reserva de nombre en las publicaciones

Resolucion No.559 de diciembre
30 de 1996 de la Imprenta
Nacional.

Reglamento para la tramitacion interna de las
peticiones, quejas y reclamos en la Imprenta.

Ley 98 de 1993, articulo 21,
publicada en Diario Oficial
No0.41.151 de diciembre 23 1993.

Exencion del impuesto de renta y complementarios durante
veinte (20) afios a las empresas editoriales, cuya actividad
economica y objeto social sea exclusivamente la edicion de
libros, revistas, folletos, o coleccionables seriados de caracter




cientifico o cultural.

Ley 489 de diciembre 29 de 1998,
publicada en el Diario Oficial
No0.43.464 de diciembre 30 de
1998,Articulo 119.

Establece la obligatoriedad de la publicacion en el Diario
Oficial, los siguientes actos administrativos: a) Los actos
legislativos y proyectos de reforma constitucional aprobados
en primera vuelta, b) Las Leyes y los proyectos de ley
objetados por el Gobierno, c) Los decretos con fuerza de ley,
los decretos y resoluciones ejecutivas expedidas por el
Gobierno Nacional y los demas actos administrativos de
caracter general, expedidos por todos los érganos,
dependencias, entidades u organismos del orden nacional de
las distintas Ramas del Poder Publico y de los demés érganos
de caracter nacional que integran la estructura del Estado.

Resolucion nimero 513 de
diciembre 28 de 2004, de la
Imprenta Nacional, publicada en
el Diario Oficial N0.45.776 de
diciembre 29 de 2004.

Por la cual se informa el incremento de las tarifas de
suscripcién al Diario Oficial, el valor de los ejemplares de
este periddico conforme a su valor histérico y el valor de las
fotocopias, para el afio 2005.

Decreto No. 0019 de 10 de enero
de 2012, publicado en el Diario
Oficial No. 48.308 de enero 10 de
2012

Por el cual se dictan normas para suprimir o reformar
regulaciones, procedimientos y tramites innecesarios
existentes en la Administracion Publica

Fuente: Elaboracién Propia con informacion de la Imprenta Nacional de Colombia
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Capitulo 3. Informe de cumplimiento del trabajo
3.1. Presentacion de resultados
3.1.1. Actualizar las hojas de vida de todos los equipos para poder programar su
mantenimiento preventivo.
Para el cumplimiento del primer objetivo se desarrollaron las siguientes actividades, en la que

se determind el estado actual de la empresa.

Situacion Actual de la empresa

La imprenta Nacional de Colombia debido a la produccién que desarrolla e implementacion
del mantenimiento productivo total, cuenta con un software Illamado SAIM de Apping que se
encuentra en proceso de insercién de informacion para el posterior uso por los empleados de la

empresa.

Anteriormente contaban con unos formatos fisicos de mantenimiento pero debido a los
cambios y manejo inadecuado de los mismos, optaron por la documentacion magnética que se

evidenciara en el transcurso del plan de trabajo.

El tipo de mantenimiento programado en épocas de baja produccién o ausencia de operario
generalmente esta dirigido sélo hacia la limpieza, cambio de filtros y lubricacién de las partes

mas necesarias de las maquinas.

De acuerdo al diagrama de flujo del proceso productivo implantado en la imprenta el grupo de
mantenimiento tiene participacion desde cuando las 6rdenes de produccion llegan al area del

CTP.



el grupo de mantenimiento para el desarrollo de sus funciones.

Imprenta Nacional de Colombia, a través del desarrollo de tres objetivos en los cuales se

actualizé informacion, realizd un entrenamiento a los operarios en informacién y garantizé el

historial de fallas de los activos.

Tabla 4. Equipos de Produccion de la Imprenta Nacional de Colombia

3.1.1.1 Identificar los equipos de produccion y conocer sus funciones

No. Relacion maquinaria

1 PLANETA KBA RAPIDA 104201

2 IMPRESORA ROTATIVA COLOR KING

3 IMPRESORA BICOLOR SM 52

4 IMPRESORA SM 72 ZP

5 IMPRESORA SM 74-4-P

6 IMPRESORA CD 102 — 4 HEIDELBERG

7 SORM #524339244

8 SAKURAY BICOLOR 272 EP

9 GUILLOTINA POLAR 115E

10 TROQUELADORA HEIDELBERG DE ¥ PLANO CILINDRICA
11 COSEDORA DE HILO VENTURA

12 COSEDORA TRILATERAL DSS-CABALLETE
13 COSEDORA VALORE 1550

14 ALZADORA ENCOLADORA PANDA

15 ALZADORA ENCOLADORA 3020 PONY481
16 PLEGADORA MBO PERFECTA T800

17 PLEGADORA MBO T-79

18 PLEGADORA STHAL 52 3/4

19 PLEGADORA STHAL KC-78

20 GUILLOTINA POLAR EMC 115

21  GUILLOTINA TRILATERAL SDY-2 GRIS
22  GUILLOTINA TRILATERAL SDY -3

23  GUILLOTINA SCHEINEIDER SENATOR SC
24  ZUNCHADORA CYKLOP MODELO SP 4

25 ZUNCHADORA TRANSPAK

26  PLASTIFICADORA TAULER 421

Fuente: Elaboracién propia.
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Se procede a hacer un recuento de los formatos y los procedimientos que actualmente utiliza

A continuacion, se presenta la estructuracién del plan de mantenimiento productivo total en la
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Principios de las impresoras planas:

La impresion offset es un sistema indirecto evolucionado de la litografia, que se basa en la
repulsién entre la tinta grasa y el agua, se imprimen en tintas como cyan, magenta, amarillo y
negro, las conocidas como CMYK y descomponen en sus porcentajes cmyk y se graban en una
plancha de aluminio, antiguamente a través de fotolitos y ldmparas fotovoltaicas, hoy en dia con
modernos CTP (Computer To Plate) que mediante un laser graban directamente la impresion

sobre la emulsion de la plancha. Se graba una plancha para cada una de las tintas.

Las planchas se colocan en la prensa de impresion, cada plancha en un cuerpo de impresion.
Se enrolla en un cilindro porta-planchas y mediante unos rodillos se le aporta agua, que se
refugia en los poros de la plancha donde no hay dibujo, a continuacion aplicamos tinta oleosa,
que al ser repelida por el agua se refugia en las zonas donde hay dibujo. De esa manera

conseguimos tener tinta “solo” donde hay dibujo.

Impresoras planas o también llamadas prensas, son alimentadas por hojas y poseen tres
cilindros encargados de la impresion que se encuentran sincronizados y son llamados porta
mantilla, porta plancha e impresor, con el fin de que cada vuelta origina una impresion. (Escobar,

2004).

La impresion se realiza por medio de dos fases consecutivas:

1. En ésta el papel pasa entre los cilindros porta mantilla e impresor, de tal forma que la
imagen se transfiere del cilindro porta-mantilla al papel, apoyandose del cilindro

impresor para asi transferir dicha imagen de forma indirecta (offset).
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Figura 5. Realiza el recalque de la imagen del cilindro porta-plancha al cilindro porta plantilla.

Fuente: Elaboracién propia.

Figura 6. Proceso de Impresién

Fuente: Elaboracién propia.

Cilindro

ntintadores
Cilindro

Bobina

Portaplancha
Cilindro / N —
Hmectadores ) ndaro
< de Caucho




Tabla 5. Maquina plegadora MBO T800.
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)&Qﬂi o

PRINCIPALES FUNCIONES DEL PROCESO

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA

Fecha: 11 de agosto de 2017

Maquina Plegadora MBO T800

Produccién — linea principal

Serie | 111059080803

Ubicacion |  P1-D17

Marca | PLANETAAG

Sistema o Pieza

Nombre del sistema o pieza

Observaciones

Plegar

Utilizadas para realizar doblados de
dipticos, tripticos, etc. o de monos para
revistas. Son completamente automaticas y
poseen demarcador de pila plana, esto es
especialmente apropiado para cambios
constantes en tiradas pequefias y medianas.

Diagrama

Se identifica la posicion y sincronizacion
de los rodillos.

Perillas

Son 4 perillas y corresponde a cada rodillo
expuesto en el diagrama, por medio del giro
calibran la presion de forma precisa.

Llaves

Son encargadas de sujetar el papel con el
gramaje especificado a plegar y el nimero
de dobleces.
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Bolsillo

Da la forma de plegado al papel.

Perillas Plegadoras

1. Sirven para calibrar distancias en
cmy mm desde el rodillo al
bolsillo hasta el rodillo.

2. Bolsillo plegador.

3. Lareglaes la encargada de medir
la distancia que se quiere para la
cara del plegado.

Sistema de alimentacién
continua

Es el lugar donde el papel a plegar se
abanica y se coloca sobre la mesa 1.

Dicha mesa contiene unas bandas
transportadoras en la parte inferior.

Su principal ventaja es el alimento continuo
durante el trabajo.
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Perillas

Sensores fotoeléctricos de
deteccién directa MLV41,
ML4.2, R2

Rueda de asuncién

Las perillas son las encargadas de
mover el carro (2) hacia la derecha
e izquierda de forma horizontal,
con el fin de escuadrar el papel.
Carro transportador

Sensor que detecta el paso de la
hoja de forma alineada con un
margen de distancia especificada
con la siguiente hoja.

La Rueda impulsa el papel hacia el
primero bolsillo plegador

Unidad del stacker

Es la unidad de salida del plegado
y contiene un tambor de madera
cumplen con la funcién de aplanar
los libros y quitar el aire por medio
de un rodillo cromado.

Encargado de proporcionar el

Contador paquete o nimero de cuadernillos
plegados que especifique el
operario.

Se mueven de izquierda a derecha
Correas en forma horizontal por medio de

ranuras para resultar los grupos de
cuadernillos especificados.
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Cuadernillo plegado.

Después del proceso planteado
anteriormente tiene como producto final y
como ejemplo un cuadernillo de 16 con un
plegado de 3 unidades en cruz.

Dicho plegado permite que se utilice un
solo bolsillo por cada unidad de plegado, es
decir pliega a la mitad del tamafio.

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 6. Maquina Alzadora Panda.

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA
PRINCIPALES FUNCIONES DEL PROCESO -
R Péag.
Fecha: 28 de Julio de 2017
Maquina Encoladora Alazadora Panda Produccidn — Linea Auxiliar
serie | 9400735 Ubicacion | P1-D 19/20 Marca |  Muller Martini
Sistema o pieza Nombre del sistema o pieza Observaciones

Encuaderna, empasta, cose, arregla, y
confecciona cubiertas de folletos, libros
y otros. Empareja las paginas y las
engoma. Realiza las costuras de los
folletos, libros y otros de acuerdo a las
caracteristicas de los mismos. Empareja
y calcula los bordes de los documentos
y los refila. Coloca los cartones
correspondientes, pega el forro con
goma, balandeck o percalina.

1. En éste espacio se alimenta la
caratula por medio de una
bandeja

Bandas

Es una herramienta que permite sujetar
por friccion una pieza presionandola en
forma continua para luego transportar el
Mordazas libro desde el inicio del trompo de
encuadernacion, siguiendo la linea de
encolado.
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Bandeja alimentadora

Por medio de la bandeja alimentadora,
el operario suministra el papel adecuado
con las medidas correspondientes al
trabajo que se desea plegar.

Trompo

Ubicacion de los pliegos en forma
alzada y transportada.

Unidad de fresado

Realiza cortes en los cuadernillos en la
parte del ojo para ayudar a la
penetracién del adhesivo.

Unidad termofusible

Unidad donde se aloja el pegamento
caliente al 170 grados centigrados,
posee un pegante que corresponde al
lomo y otro a los laterales, la diferencia
entre ambos es el que el segundo tiene
un tiempo de secado mayor ya que la
secuencia de encuadernacién primero se
encola el ojo, luego se pega la caratula
del ojo, y por ultimo se prensa el
nombre con la caratula donde se adhiere
el pegamento a los laterales.

Fuente: Elaboracion Propia.




Tabla 7. Maquina Cosedora de Hilo.
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IMPRENTA
NACIONAL DE
PRINCIPALES FUNCIONES DEL PROCESO COLOMBIA
Paid el
Fecha:
Maquina Cosedora de Hilo Ventura 3215 Produccién — Linea Auxiliar
Serie | 1361190 Ubicacion | P1-B 19/20 Marca | Miuller Martini

Sistema o pieza

Nombre del sistema o piezza

Observaciones

Cosedora de hilo

Son las encargadas de realizar
cosido por medio de agujas y
sistemas  sincronizados,  se
encuentran en el é&rea de
acabados de las imprentas.

Alimentador de pliegos

Por medio de mordazas los
pliegos son puestos de manera
adecuada con el calibre del
papel especificado para el inicio
del proceso coser con hilo.

Etapa alimentadora

1. Los pliegos se
alimentan de forma
ascendente para luego
ser movilizados por
medio de correas
transportadoras hacia
los rieles de pliegos.

2. Rieles transportadoras
de pliegos: por medio
de bombas de vacio
succionan, giran y
transportan los pliegos
de forma
sincronizadas.
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Agujas

Pieza donde hace el terminado o
cosido del cuadernillo, por
medio de una programacién
digital identificando el numero
de cuadernillos o pliegos, con el
fin de individualizar los libros.

Fuente: Elaboracion Propia.

3.1.1.2. Buscar historiales e informacion para su respectiva actualizacion.

Por medio de catalogos ubicados en el taller de la imprenta Nacional de Colombia se

encontré los diferentes datos técnicos y sus usos para luego ingresar dicha informacion al

software de mantenimiento llamado SAIM.

Figura 7. Manuales de Operaciones de las Maquinas

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.1.3. Asignar codificacion a los equipos de produccion.

La imprenta Nacional de Colombia cuenta con diferentes activos que son indispensable para
el trabajo continuo, existen varias razones para destacar la importancia de la codificacion de
equipos, razones que van desde lo asociado al uso del sistema SAIM, como otras al
ordenamiento de la planta de proceso, lo que permite tener un mayor control y conocimiento de
todas las instalaciones. A continuacion se observa el TAG; una forma de crear la codificacion de

los equipos que pertenecen a la planta de produccion.

En éste podemos encontrar el grupo de analisis, codificacion de familia OP, codificacién del
sistema, codificacion de tipo subsistemas del activo, y el nimero que sera Util para la creacion y

actualizacion de las hojas de vidas.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

PLANTILLA UNICA PARA CREACION DE TAGS DE
ACTIVOS

GRUPO DE ANALISIS
BUSINESS UNIT

MOBILIARIO (ESCRITORIOS, SILLAS, PUERTAS, VENTANAS) MO

INMOBILIARIO (PAREDES, ESTRUCTURAS, ESCALERAS) IN
ILUMINACION L
AIRES ACONDICIONADOS AA
EXTINTORES Y GABINETES EG
ASCENSORES AS
OTROS T PROGRAMAS Y CAPACITACIONES C TPM TP
CALIDAD Y AMBIENTAL M 18014001 14
1SO 9001 90
SISO S OHSAS 18001 18

CODIFICACION DE FAMILIA CODIFICACION DE SISTEMA CODIFICACION DE TIPO ¢ |NOMERO
OP UNIT FUNCTION SYSTEM ASSET SUBSYSTEM
- ] [l ElLE ]
LINEA PRINCIPAL P IMPRESION I IMPRESORA PLANA IP ELEMENTO 1 01
IMPRESORA ROTATIVA IR ELEMENTO 2 02
ELEMENTO 3 03
ACABADO A COSEDORAS co
GUILLOTINA GU
PLEGADORA PL
ELEVACION Y TRANSPORTE E  MONTACARGAS MC
VEHICULOS VH
DIFERENCIALES DF
ACABADO A ZUNCHADORA p4l)
PLASTIFICADORA PT
CONVERTIDORA cv
TROQUELADORA TQ
ESTIBADOR ET
ENGRAPADORA EG
ENCUADERNADORA EK
IMPRESION 1  IMPRESORA DIGITAL D
CTP CcT
SUMINISTRO N DE AGUA W  SISTEMA CONTRAINCENDIOS sc
SISTEMA AGUALLUVIAS SA
SISTEMA PRESION CONSTANTE SP
SISTEMA TANQUE A TANQUE ST
ESTRUCTURA GENERAL DE CONSUMO SsC
ESTRUCTURA GENERAL DE ALCANTARILLADO SL
POZO DE RESIDUOS INDUSTRIALES PR
DE GAS G CALENTADORES CA
ESTRUCTURA GENERAL EG
DE AIRE A COMPRESOR CP
SECADOR SE
ESTRUCTURA GENERAL EG
DE ELECTRICIDAD E PLANTA ELECTRICA PE
SUBESTACIONES ES
ESTRUCTURA GENERAL EG
UPS upP
TABLERO ELECTRICO TE

Figura 8. Creacion de TAGS de Activos

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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3.1.1.4. Ingresar datos al Software SAIM.

SAIM® es el acronimo de SOFTWARE DE ADMINISTRACION EN INGENIERIA DE
MANTENIMIENTO vy tiene como fin facilitar la gerencia y administracién diaria de los sistemas
de mantenimiento al interior de una compafiia. SAIM® contiene varios médulos cuyas funciones
podemos destacar la administracion de 6rdenes y reportes de mantenimiento, hojas de vida de
activos, cronograma de actividades, control de repuestos entre otros. Fue desarrollado en
conjunto con los usuarios finales para garantizar la ergonomia de uso y asi convertirla en una
herramienta facil y de gran ayuda.

SAIM® es un software desarrollador en Visual Basic For Aplication a través de Microsoft
Office Access almacenando la informacion en SQL Server. Posteriormente observaremos el
ingreso del nombre de la persona encargada temporalmente de la insercién de informacion en

dicho programa.

Figura 9. Auxiliar de mantenimiento encargada y registrada en el software SAIM

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Figura 10. Plataforma dénde especifica los aplicativos del software SAIM

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).

La hoja de vida de los activos de produccidn esta disefiada para el registro de los datos
técnicos, caracteristicas e historial de los mantenimientos que se le han realizado ya sean
preventivos o correctivos, es una forma correcta de control de inventario que garantiza el buen

estado y rendimiento de cada maquina.

A continuacion se observa un ejemplo de ingreso de datos al software SAIM y su formato
correspondiente para la maquina impresora KBA planeta AG. Se puede apreciar los siguientes

datos:

e Datos de identificacion como el nombre corto proveniente del TAG (Taxonomia de los
activos) PI-1P-04, donde P es la codificacion de familia como linea principal de
produccion, la | codificacion del sistema de funcionamiento de la seccidn de impresion,

el guion (-) separador, el IP, codificacion del subsistema de la maguina como impresora
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planay el 04, es un nimero que lleva el orden de la cantidad de maquinas planas
perteneciente a la planta de produccion de la Imprenta Nacional de Colombia. También
detallamos datos como el usuario propietario de la maquina, fecha de creacién del activo,
marca, modelo, serie, area/ubicacion, autor o creador de la hoja de vida, el departamento
que esta autorizada para su vigilancia, la especialidad de la maquina en cuanto a la
funcidn, el grupo que examina y verifica los resultados o productos que el activo

proporcione.

Datos técnicos: Informacion técnica del activo como, su cédula, motor,
potencia/capacidad, el valor de la alimentacion con la que trabaja, velocidad de disefio,

peso, y dimensiones en mm.

Datos de Origen y outsorcing: Gracias a dicha informacion obtenemos el proveedor del
activo de produccion, pais de origen, fecha de compra por la Imprenta Nacional de

Colombia y si es identificado como un activo.

Iméagenes: contiene imagenes actualizadas sobre el estado visual de la maquina.

Campos adicionales: en éste pardmetro observamos datos adicionales que también son
fundamentales tener en cuenta y verificar cuando el activo de produccion esta en

funcionamiento.
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Informe de hoja de vida

\.‘ Desde  01-Oct-17
P|-|P-04 Hasta  20-Oct-17
SACIIN
DATOS DE IDENTIFICACION
Nombre corte (TAG) PI-IP-D4 Autor AUXILIAR MTTO
Nombre compieto  IMPRESORA KBA PLANETA AG Departamento MANTENIMIENTO
Agrupacion
Usuario IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA Especialidad PRODUCCION
Fecha creacion 10/08/2017 5:21:36 p.m. Familia LINEA PRINCIPAL
Marca PLANETA AG Sistema IMPRESION
Modelo RAPIDA 104 Grupo de analisis PRODUCCION
Serie 357717 Grupo PDT IMPRESORAS PLANAS
+ Area/Ubicacion P1-E1112 Uso/Servicio
DATOS TECNICOS DATOS DE ORIGEN Y OUTSOURCING
Cédula/Barcode 00005 Proveedor MANUFACTURAS LAMOD SAS.
Motor BAOMULLER Pais de origen ALEMANIA
Potenda/Capacidad 107 [KVA] Fecha de compra 17-May.-95
Alimentacion 440 [VAC) OTROS
Velocidad/RPM 12000 . A .
Req. calibracio O Rver (Verificacion) O

Peso 34,800

Gl Equipo patron O Activo
AltoxAnchoxProfun 21,60 x 38,70 x 99,60 [mm]
IMAGENES

—

Informe de hoga de vida: PI-IP-04. Impreso en SAIM® por SC & 20-Oct-17 15:40:44

Pagina 1 de 2




64

Informe de hoja de vida

PI-1P-04

Desde

Hasta

01-Oct A7

20-0ct 1T

CAMPOS ADICIOMALES

Campo
IAMPERAJE MOMIMAL
WELOCIDAD MAXIMA
WELOCIDAD MIMIMA
FORMATO MAXIMO
FORMATO MINIMO

LUMIDADES DE IMPRESION

ORDEMES DE TRABAJO

BITACORA DE ESTADO

—

Valor
250 [A]
15,000 PLIEGOS/™H
4,000 PLIEGOS/H
7201040 nrm
360520 mim

SUPERFICIE MAXIMA DE IMPRESI  710%1020 mm

4

Informe de hofa de vida: PHP-04. Impreso en SAIMS por SC & 20-0ct-17 1540045

Pagina 2 de 2

Figura 11. Hoja de Vida de las Maquinas.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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3.1.2. Realizar un entrenamiento adecuado a los operarios de produccién sobre el plan de
mantenimiento a implementar y su asignacién de 6rdenes de trabajo de acuerdo a las
funciones de cada uno.

3.1.2.1 Reconocimiento de los planes de entrenamiento y capacitacion establecidos para el
desarrollo de personal en la planta.

Actualmente la empresa no cuenta con entrenamientos a los operarios legalizados, solo por
medio de reuniones cortas a ciertos empleados se les da el conocimiento del inicio del proceso
con poca profundizacion. A continuacion se evidencia como se hizo el entrenamiento a los

operarios y la informacion brindada.

La Imprenta Nacional de Colombia esta en un proceso de estructuracion de un plan de
mantenimiento productivo total (TPM) nueva direccién para la produccién que efectia mejoras
en cuanto a la utilizacion de equipos y trabajadores, con el fin de eliminar las seis grandes
pérdidas ya mencionadas e incrementar las capacidades, motivaciones, competencias y actitudes

de los recursos humanaos.

Tales mejoras en la calidad, funcionamiento del equipo y vision mental son esenciales para el
progreso continuo de las corporaciones. Primero es necesario crear un entorno de trabajo que
apoye el establecimiento de un programa sistematico para la implantacién del TPM. Ademas es
de tener en cuenta que lleva consigo un gran cambio, y que éstos, en general, suponen un
impacto para el empleado frente a una rutina ya establecida o formas en que las venian haciendo
su trabajo. Dicho proceso de adaptacion se desarrollan por medio de etapas con el fin de obtener
una transicion lo mas suave posible, claramente existiran reacciones negativas debido al rechazo
que vive cualquier ser humano ante un cambio, promovido por sentimientos de miedo, falta de la

rutina, sensacion de estar perdido ante la nueva situacion. Es evidente que al anunciar el proyecto
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con politicas nuevas no serd acogido con agrado desde el inicio o puestas en el lugar del que lo

haya decidido, en muchos de los casos, el jefe.

Es de resaltar que la forma en liderar juega un papel fundamental para eliminar la etapa de ira
y resistencia que superen los preconceptos de las personas. Para la implantacion del
mantenimiento productivo total es imprescindible la creacidn de un plan, una hoja de ruta que
guie las acciones que se deben ir tomando y clarifique objetivos concretos, alcanzables, sobre lo

que se pretende y su proceso para lograrlo.

Las pequefias acciones de forma gradual con explicaciones a los operarios y sus principales
motivos pueden ahuyentar la sensacion de imposicion y minimizar el impacto; teniendo en
cuenta lo anterior mencionado y los cinco elementos que forman parte de dicho sistema se
destacan los siguientes: el mantenimiento auténomo, la mejora del rendimiento del equipo,

calidad en el mantenimiento, prevencion del mantenimiento, formacién y entrenamiento.

El entrenamiento adecuado sobre la informacion del plan de mantenimiento a implementar a
los operarios de la planta de produccidn tuvo las siguientes bases y la colaboracién técnica del

personal encargado de reparacion:

e LaPresentacion

En ésta fase se presentd el objetivo principal de la empresa como recordatorio y enfoque para
el desarrollo de las nuevas actividades, iniciando con el software SAIM, programador de
mantenimientos a los diferentes activos, se identificd que por medio de la digitacion del historial
de fallas, mantenimientos preventivos, correctivos, material, repuestos, personal involucrado,
quién solicita de forma oficial la orden de trabajo y su terminacion monitoreada, es una forma

beneficiosa para que todo el personal de produccion se encuentre dispuestos y con las
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herramientas de trabajo necesarias. Gracias a unos formatos planteados por la Imprenta Nacional
de Colombia se adquirid ciertos datos y posteriormente se ingreso al SAIM, actualmente se
solicita minuciosamente que la informacidn presentada tanto por el operario como del técnico a
reparar sea clara, coherente, completa y ofrezca por medio de su experiencia la causa del dafio
principal y las formas adecuadas para que no se vuelva a presentar, a continuacion se muestra el
formato de registro de falla por parte del operario y el anlisis de la misma para ser ingresado al

programa de mantenimiento, documentos diligenciados por SAIM.

Es de resaltar que ésta medida se realizara paulatinamente, cada operario tendra
capacitaciones por parte de recursos humanos con el fin de ejecutar correctamente los espacios
que contienen los formatos, durante el proceso de aprendizaje el operario solicitara por medio del
anterior suministrado por la empresa y el area de mantenimiento, con el fin de no perder el

registro que proporciona cada activo de produccion.

e Sesion Responsables Departamentos

Luego de hacer una presentacion sobre el primer requisito a desarrollar se informa que los
jefes de los departamentos con mayor relacion al TPM, en este caso: Mantenimiento, produccién,
calidad e informatico, seran los encargados de reunir a todo el personal con el fin de plantear sus
conocimientos y deberes para el cumplimiento del plan de mantenimiento, cada individuo
ofrecera unas guias, sugerencias y razones claras para que cada persona cumpla las actividades

de forma motivada.

Por medio de iméagenes se presentd el esquema como introduccién para el nuevo sistema de
gestion, sus beneficios y objetivos, que mas claramente seran explicados por los jefes

anteriormente mencionados que en éste espacio comentaran los integrantes y responsables de
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cada grupo creado, la validacion de las fechas para los pasos a dar y las prontas decisiones a

realizar.

Durante el entrenamiento informativo se planteé unos cuadros encontrados en la parte
superior izquierda que dan a conocer la historia del mantenimiento a lo largo de los Gltimos
siglos hasta concluir en el sistema TPM, y se hizo entender por qué es tan necesario este método

Optimo y efectivo de cara a conseguir.

En la zona superior derecha, partiendo del cuadro TPM, se define cuél es la meta que persigue

y se enumeran aquellos elementos en los que se apoya para llegar a ella.

. Matas - com
MP Pradioc
Prevenciorn Invalucracion
Fabigdag persons TPM
Meora Meytrm o 1
Mantentihisag nasalacion
b e
i
- i
| m nio
aF 0N del manteimesnio
L QIMIACION Y ONIrenamsanio
L MANTENIMIENTD AUTONOMO
ACTUACIONES
Estatslizar las conticinmes 1, Lmpseza integrad @ inspeccidr
el equipo Grupos de oabajo + tesponsabies de

Se consigue

Relentizar s deteron

K en grupo
1. Estandares y plan masionimieno autdnomao
mnvolucracedn el

porsonal de Condiciones para el

IMPORTANTE EXITO

manienumento oe 1*
brea

Dete oxntr I voluntag de actuscr
. £l grupo tene hablidades
Trahajo conurmo Existencia de un ugar adecund
Producoan y
ITAISe NI N
MALAEMENto oo
Mepora mantemnitelidad

Verfcacdn de delenoo

Resultado: Operador experto en ef
OQUAPO, Capar o evaluario y
anticiparse al falio

Hestablecireento cong
APOYO Operar:
Inve

AVERHQAcon y

Figura 12. Mantenimiento Auténomo

Fuente: (Lefcovich, 2009).
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2. MEJORA DEL RENDIMIENTO DEL EQUIPO

l ,

Calculo y clasificacion

pérdidas —s= Célculo tasas

Se va a conseguir un
conocimiento mas exacto de
como es empleado el
tiempo con el fin de eliminar
las pérdidas

Muevo parte—s

3. CALIDAD EN EL MANTENIMIENTO

- Elimicacion de pérdidas

Flan mantenimeainto - Control OEE

- Tasa de capacidad.
- Tasa de Rendimientt ———
- Tasa de Calidad

Obtencién "OEE"

Periodo de tiempo considerado (jornada laboral)

/ \ A;.scansu 5, Feunio ne%
f

interrupciones
( Tiempo de carga l P

/ \ programadas de .|

produccion,
,/_ Averias, cambios de

herramientas, falta de material o
energia, ajustes

N

Microparadas I|
| ]

\ J

,'/"I'lempn vilida fgerdida por baja

de operacion, velocidad !
NN

ﬂ' iempo neto dc\- {; EProceso |
operacion para de |

I\\ produccidn. /i defectos. |
N

p

{ Tiempo de

\ operacion
/—'ﬁempt} neto de\

f operacion para
| produccion real a
\ velocidad real

Figura 13. Mejora del Rendimiento del Equipo y Calidad en el Mantenimiento.

Fuente: (Lefcovich, 2009).
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4. PREVENCION DEL
MANTENIMIENTO

Acciones que

Mantenlnlmlento consigan evitar la
preventivo necesidad de

mantenimiento.

5. FORMACION Y
ENTRENAMIENTO

_ - APORTAR
Localizar deficiencias y/o faltas de CONOCIMIENTOS

conocimientos

Incremento de las capacidades y
competencias del operario

Figura 14. Prevencion del Mantenimiento, Formacion y Entrenamiento.

Fuente: (Lefcovich, 2009).

En los puntos 2 y 3, mejora del rendimiento del equipo y calidad en el mantenimiento
respectivamente, resalta la importancia de la efectividad global del equipo (OEE), donde los
tiempos y pérdidas son tasas definidos en el TPM, ademas del proceso de crear un plan de

mantenimiento que ayude a gestionar el esquema numero 1.

Finalmente en el esquema nimero 3 se presenta los Gltimos elementos: prevencion del
mantenimiento, dénde se muestra la importancia a que el operario esté bien formado en las
acciones que se les pida y tengan claro que no es el tiempo utilizado sino la rapidez con calidad

del producto.

e Sesion Operarios:

En esta fase el operario tendra unas guias e instructivos acerca de las actividades que requiere
cada equipo, lo siguiente presentado es elaborado por Angie Barbosa Marquez pasante de la
Imprenta Nacional de Colombia, con el fin de proporcionar su investigacion de cada maquina

durante el proceso de aprendizaje y los pilares principales generales de los activos de produccién



como: Limpieza del equipo, inspeccionar visualmente los niveles de aceite, de presion, ruidos
entre otros. En ésta fase se crean instructivos para el inicio de cada labor con el activo de

produccidn, el fin es crear guias para el proceso de cada operario.
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Tabla 8. Instructivo para la Impresora KBA PLANETA AG.

. IMPRENCTC')ALISQ%SA\NAL DE
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE
PRODUCCION
N/\Q()N,\L Fecha: 29 de septiembre 2017
IMPRESORA KBA PLANETA AG LINEA PRINCIPAL- IMPRESORAS PLANAS
Serie 357717 Ubicacion P1-E 11/12 | Cd4d. (TAG) PI-1P-04
Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
1. Controlar visualmente el dep6sito centralizado de grasa y aceite, ver que su nivel sea mas de la
mitad.
2. Drenar los compresores de aire para evacuar el agua condensada.
3. Revisar que todos los stops y sistemas de seguridad de la maquina estén en buen estado y que
funcionen perfectamente.
4. Lubricar manualmente con grasera los separadores del tintero.
5. Revisar que las bandas o correas del alimentador se encuentren bien ubicadas y en buen estado.
6. Revisar que todas las tapas y guardas de la maquina estén colocadas y en posicién.
7. No dejar llaves o herramientas encima de las unidades de impresion o en el alimentador,
pueden caer (causando dafios).
8. Limpiar todos los dias los cilindros impresores con pafio himedo.
9. Limpiar los sensores y fotoceldas con pafio seco.
10. Limpiar los contactos y sensores de medicion de la solucion fuente, ademas el flotador debe
permanecer limpio.
11. Si detecta dafios en la maquina, parar y dar aviso al Grupo de Mantenimiento.
12. Mantener en orden el sitio de trabajo.
13. Si no va utilizar la méquina por largos periodos, apague y desconecte el interruptor central, asi

ahorramos energia.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 9. Instructivo par la Impresora de Bobina Color KING.

‘ IMPRENTA NACIONAL
DE COLOMBIA
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

NACIONAL Fecha: 17 de Octubre 2017

IMPRESORA DE BOBINA COLOR KING

2000 LINEA PRINCIPAL-IMPRESORAS DE BOBINA

Serie P-2869-1 Ubicacion | P1-C 17/18 | Céd. (TAG) PI-IR-01

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos

1. Revisar que los depositos de grasa y/o aceite centralizados estén llenos por encima de las marquillas
de full.

2. Lubricar con unas gotas de aceite los anillos de los cilindros de impresién plancha mantilla.

3. Revisar que las bandas o correas de transporte del plegador estén en posicion y en buen estado.

e

Lubricar manualmente las levas y bulones de las excéntricas de los cilindros de plegado, con unas
gotas de aceite Vitrea 150.

Ver que no tengan fugas de aire los cilindros neumaticos de toda la maquina.
Revisar que los armarios eléctricos se encuentren cerrados.
No esta permitido hacer ajustes mecanicos con la maquina en marcha.

Lubricar con aceite Vitrea los soportes de los ejes del papel (jojo! No los albestos de los frenos).

© © N o O

No dejar herramientas o llaves encima de las unidades de impresion y plegadora, se pueden caer.
10. Mantener el sitio de trabajo ordenado.
11. Si no va utilizar la maquina por largos periodos, apagar el interruptor central, ahorraré energia.

12. Revisar que los sistemas de seguridad tales como stops, fotoceldas, micros y chapas se encuentren en
buen estado y en posicion correcta.

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 10. Instructivo par la Impresora de Bobina Harris V 15 C.

. IMPRENTA NACIONAL
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE DE COLOMBIA
PRODUCCION
N"\GON’\L Fecha: 17 de Octubre 2017

IMPRESORA DE BOBINA HARRIS V 15 C | LINEA PRINCIPAL- IMPRESORAS DE BOBINA

P1-C

Serie 5541 Ubicacion Cod. (TAG) | PI-IR-02

14/15

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
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Ver que el deposito de aceite central del plegador estén en buen nivel, que la cadena recolectora
esté sumergida.

Lubricar con aceitera las felpas de las barras de seguridad que dan contra los anillos de los
cilindros porta - mantillas.

Lubricar con aceitera las pistas guias de las excéntricas en el plegador.

Revisar que las correas o bandas de transporte de pliego estén en posicién y en buen estado.
Lubricar los separadores de los tinteros.

Si detecta fallas en la maquina parar y dar aviso al Grupo de Mantenimiento.

No dejar herramientas encima de las unidades o plegador (pueden caer).

Mantener el sitio de trabajo ordenado.

Si no va utilizar la méaquina por largos periodos, apaguela del interruptor central, ahorrara
energia.

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 11. Instructivo para la Impresora Heidelberg Speed Master 72 ZP.

@ IMPRENTA NACIONAL DE
, COLOMBIA
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

N/\CION/\L Fecha: 24 de Octubre 2017

IMPRESORA HEIDELBERG SPEED MASTER 72

7p LINEA PRINCIPAL- IMPRESORAS PLANAS

Serie 533442 Ubicacion P1-D11 Cod. (TAG) PI-1P-02

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos

c N o o b~ w D P

10.
11.

12.
13.

Controlar todos los dias la reserva de lubricante en el depésito central.

Drenar el compresor todos los dias para evacuar el agua condensada.

Limpiar todos los sensores con un pafio o trapo seco.

Comprobar que todas las tapas y seguridades de la maquina estén colocadas en posicion.
Aplicar unas gotas de aceite a los anillos guia de las presiones.

Limpiar las barras de sujecion delantera y trasera.

Limpiar con pafio o trapo los sensores de llenado de la solucién de fuente. Limpiar el flotador.

Comprobar que las correas o bandas del alimentador estén en posicion de trabajo que no estén rotas o
desviadas de su posicion.

Vigilar que no haya herramientas de trabajo encima de las maquinas, unidades alimentador.
Mantener ordenado su sitio de trabajo.

Si no se va a utilizar la maquina por un largo periodo apaguela y desconecte el interruptor principal, asi
ahorramos energia y conservamos el equipo.

Revisar que todo el stop y sistemas de seguridad funcionen y se encuentren en buen estado.

Limpiar todos los dias y si cambia de formato el cilindro impresor, con pafio himedo.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 12. Instructivo para la Impresora Heidekberg Speedmaster CD102.

IMPRENTA NACIONAL DE
) COLOMBIA
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

N/\ClONf\L Fecha: 25 de septiembre 2017

IMPRESORA HEIDELBERG
SPEEDMASTER CD102

LINEA PRINCIPAL- IMPRESORAS PLANAS

Serie

549440 Ubicacion P1-D13 | Cod. (TAG) P1-1P-01

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
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14.

Controlar todos los dias la reserva de lubricante en el depdsito central.

Drenar el compresor todos los dias para evacuar el agua condensada.

Revisar que todos los stops y sistemas de seguridad funcionen y se encuentren en buen estado.
Limpiar todos los sensores, deteccidn, pila principal, con trapo o pafio suave.

Limpiar los 2 sensores del control de las guias de traccién, con trapo o pafio suave.

Revisar que las bandas o correas de la mesa de alimentacion estén en buen estado y bien lubricadas.
Comprobar que todas las guardas y tapas de seguridad estén colocadas en posicion.

No dejar llaves ni herramientas encima de las unidades y alimentador.

Limpiar todos los dias el cilindro impresor, con pafio himedo.

. Mantener ordenado el sitio de trabajo.
. Limpiar con trapo los sensores de llenado en el tecnotrans.

. Limpiar los controles de medicién de solucién fuente como también el flotador, con pafio himero y

suave.

. Si detecta fugas de aceite dar aviso al Grupo de Mantenimiento.

Si no se va a utilizar la maquina por largos periodos apaguela y desconecte el interruptor central, asi
ahorramos energia.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 13. Instructivo para la Impresora Sakurai Oliver 272 EP2.

. IMPRENTA NACIONAL DE
] COLOMBIA
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION
I\V\CK)N/\L Fecha: 24 de Octubre de 2017
IMPRESORA SAKURAI OLIVER 272 EP2 LINEA PRINCIPAL- IMPRESORAS PLANAS
Serie HE018293 Ubicacion P1-B14 Céd. (TAG) PI-IP-05
Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
1. Reuvisar el dep6sito central de aceite que esté por encima del nivel maximo.
2. Revisar que todos los sensores y fotoceldas funcionen y estén bien ubicados.
3. Revise que los stops funcionen bien.
4. Cerciorese que la bocina de arranque funcione.
5. Revise que todas las tapas y guardas de seguridad estén colocadas.
6. Limpie todos los dias los cilindros impresores.
7. Revise que las correas y bandas en la mesa de alimentacion estén en buen estado y centradas en su

10.
11.
12.
13.

posicion.

Lubrique con grasa los separadores de los tinteros.

Drene los compresores para evacuar el agua condensada.

No deje Ilaves o herramientas sobre las unidades de impresion o alimentador.

Si detecta ruidos extrafios o dafios en la maquina pare y dé aviso al Grupo de Mantenimiento.

Si no va a utilizar la maquina por largos periodos apaguela del interruptor central (ahorra energia).

Mantenga su sitio de trabajo ordenado.

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 14. Instructivo para la Cosedora de Hilos Ventura 3215.

@ IMPRENTA NACIONAL DE
, COLOMBIA
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

NACIONAL Fecha: 29 de Septiembre 2017

COSEDORA DE HILO VENTURA 3215

LINEA AUXILIAR - COSEDORA DE HILO

Serie 361190 Ubicacion | P1-B 19/20 Céd. (TAG) AA-CO-01
Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
1. Elusuario de la cosedora de hilo esté& obligado a hacer funcionar la maquina Gnicamente si esta en
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13.

perfecto estado y sin dafios.

Verificar que el depdsito de grasa o aceite centralizado se encuentre lleno a 1 cm del borde.
Ver que los dispositivos de seguridad estén bien ubicados y funcionando.

No solucionar averias cuando la maquina esté funcionando.

Vigilar que el armario eléctrico esté cerrado.

Limpiar el aparato separador todos los dias con aire.

Engrasar ligeramente todos los arrastradores y levas de hacinamiento.

Ver que todas las tapas y micros de la maquina estén en su sitio y activados.

No dejar herramienta encima de la maquina (puede caer).

. Limpiar con pafio limpio todas las fotoceldas y reflectores.
. Vigilar que todas las bandas de transporte estén en buen estado y bien ubicadas.

. Mantener ordenado el sitio de trabajo.

Si no se va a utilizar la maquina por largos periodos apagar el interruptor central (ahorra energia).

Fuente: Elaboracion Propia.




Tabla 15. Instructivo para la Cosedora Caballete Valore 1550.
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\‘ INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA

Fecha: 20 de Septiembre 2017

COSEDORA CABALLETE VALORE 1550 | CABALLETE

LINEA AUXILIAR- COSEDORA DE ALHAMBRE

Serie

1384147 Ubicacion P1-F20

Cod. (TAG) | AA-CO-03

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
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Al momento de dar marcha a la méaquina, verificar que los niveles de aceite estén por encima de la

marquilla full.

Verificar que las guardas y seguridades de la maquina estén en posicion y funcionamiento.

Ver que todos los stops funcionen perfectamente.

Verificar que la cadena principal se encuentre lubricada.

Lubricar con aceite Vitrea 150 las diferentes levas de las torres de alimentacion.

Verificar que todas las bandas y correas estén en su posicién de trabajo.
Visitar que no hayan herramientas puestas encima de la trilateral.

No se debe dejar la maquina rodando sola.

Si detecta fallas, detener la maquina, colocar seguro y comunicar al Grupo de Mantenimiento.

energia.

. Si no se va a utilizar la maquina apague el interruptor central en la caja de eléctricos para ahorrar

Fuente: Elaboracion Propia.




Tabla 16. Instructivo para la Cosedora Caballete JG2.
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INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA

NACIONAL Fecha: 25 de Septiembre 2017
LINEA AUXILIAR - COSEDORA DE ALHAMBRE

COSEDORA CABALLETE JG2 CABALLETE

Serie 64937 Ubicacion P1-E19 Cod. (TAG) AA-CO-02

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
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Antes de dar marcha, verificar que la maquina se encuentre bien lubricada incluso ver los niveles que

estén en la marquilla full.

Ver que la cadena esté en posicion y lubricada.

Con aceitera lubricar las levas de las torres de alimentacién con aceite Vitrea 150.

Verificar que las correas de transporte estén en su posicion de trabajo.

Vigilar que no haya herramientas u objetos encima de la trilateral.

No dejar la méquina rodando o en funcionamiento sola.

Ver que todas las guardas de seguridad estén colocadas y en posicion.

Verificar que los sensores y fotoceldas de stop y seguridad funcionen perfectamente.

Si detecta fallos en la méaquina apagar, colocar stop y dar aviso al Grupo de Mantenimiento.

10. Si la maquina no va a ser utilizada, apague el interruptor central para ahorrar energia.

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 17. Instructivo para la Plastificadora Tauler 421.
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\

INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA

N/\C]ON/\L Fecha:29 de Octubre de 2017
PLASTIFICADORA TAULER 421 LINEA AUXILIAR - PLASTIFICADORAS
Serie 20-02894-10 Ubicacion P1-E20 | COd.(TAG) AA-PT-01
Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos

1. El operador debe ser adiestrado para su operacion.

2. Enningun momento se debe dejar la maquina funcionando sola.

3. Queda prohibido subirse a la maguina.

4. Vigilar que el nivel de aceite del atemperador esté full.

5. Calentar la maquina inicialmente a 50° - 60° con la calandra en marcha. Luego ir incrementando
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gradualmente hasta la temperatura deseada.

Vigilar que todas las bandas de transporte se encuentren encarriladas y posicionadas.

Ver que todas las guardas de seguridad estén colocadas.

Con un pafio seco limpiar las diferentes fotoceldas y sensores.

Si presenta fallos la maquina detenerla, apagarla y dar aviso al Grupo de Mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia.




Tabla 18. Instructivo para la Plegadora MBO Perfecta T800.
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INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA

Fecha: 21 de Septiembre 2017

PLEGADORA MBO PERFECTA T800

LINEA PRINCIPAL - PLEGADORAS

Serie

111059080803

Ubicacion

P1-D17

Céd. (TAG)

PA-PL-01

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
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Revisar gque todas las bandas y correas estén en buen estado y posicionadas en su respectivo carril.

Limpiar con pafio seco todos los sensores y fotoceldas.

Revisar que los stops y pilotos de la maquina actlen perfectamente.

Con aceitera lubricar las puntas de los ejes, con aceite Vitrea 150.

Revisar que no existan fugas de aire o succion en las mangueras de las bombas de vacio.

Revisar que todas las tapas y guardas se encuentren colocadas y en posicion.

Ver que no haya herramientas encima de la maquina (pueden caer).

No desactivar ninguna seguridad, micro, fotocelda.

No deje la maquina funcionando sola, siempre vigile su trabajo.

10. Si detecta ruidos extrafios o dafios en la maquina pare y consulte con el Grupo de Mantenimiento.

11. Mantenga su sitio de trabajo ordenado.

12. Sino va a utilizar la maquina por largos periodo, apague el interruptor central (ahorrara energia).

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 19. Instructivo para la Guillotina Trilateral STD-2.

\

INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA

Fecha: 21 de Septiembre 2017

GUILLOTINA TRILATERAL SYD-2

(GRIS)

LINEA PRINCIPAL - GUILLOTINA TRILATERAL

Serie

59999

Ubicacion P1-E21 Cod. (TAG) PA-GU-02

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos

S L O A

Ver que no hayan objetos extrafios en la mesa de trabajo, tales como llaves o herramientas.

Lubricar la guia de desplazamiento del pison o carro lleva libros, con aceite Vitrea 150.

Verificar los niveles de aceite y lubricacion con grasa en guias de desplazamiento de las cuchillas.

Ver que las guardas de seguridad y tapas de la maqguina estén en posicién.

Verificar que las correas y lleva-pliegos estén encarriladas y posicionadas.

Si se detecta averias, apagar la maquina y dar aviso al Grupo de Mantenimiento.

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 20. Instructivo para la Guillotina Lineal Scheneider Senator MC92.

\

INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

IMPRENTA NACIONAL DE
COLOMBIA

Fecha: 29 de Octubre 2017

GUILLOTINA LINEAL SCHENEIDER SENATOR

MC92

LINEA PRINCIPAL - GUILLOTINA LINEAL

Serie

32396

Ubicacion | P1-B20 | Cod. (TAG) PA-GU-04

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos
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El cambio de la cuchilla entrafia un peligro corporal y de muerte.

Ver que los niveles de aceite se encuentren llenos por encima de la marquilla.

Revisar gue todo los stops y seguridades de la maquina se encuentren en buen estado.

Limpiar con trapo seco los sensores, fotoceldas e infrarrojo.

Mantener lubricado el sinfin de desplazamiento del bastidor.

Tener precaucion si detecta derrames de aceite o lubricantes, puede resbalar.

No deje Ilaves ni herramientas encima de la mesa 0 maquina, pueden caer.

Ver que todas las tapas y guardas estén posicionadas, dentro de la maquina.

Mantenga el sitio de trabajo ordenado.

10. Si no va a utilizar la maquina apaguela del interruptor central, ahorrara energia.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 21. Instructivo para la Zunchadora CYKLOP-3.

@ IMPRENTA NACIONAL DE
, COLOMBIA
INSTRUCTIVO PARA OPERARIOS DE PRODUCCION

NACIONAL Fecha: 29 de Septiembre 2017
ZUNCHADORA CYKLOP-3 LINEA AUXILIAR - ZUNCHADORAS
Serie 08010294 Ubicacién P1-D23 Céd. (TAG) AA-ZU-04

Antes de dar inicio a los trabajos de produccion tener en cuenta los siguientes puntos

1. Mantenga la maquina limpia todo el tiempo, utilice aire a presion, esto es lo mas importante para
conservar la zunchadora en perfecto estado.

Nunca ponga sus manos o dedos entre el paquete y el zuncho.
Revise que el botdn de emergencia funcione perfectamente.
No quite ninguna tapa o guarda de la maquina.

No aplique grasa ni aceite a las resistencias.

Si detecta fallas constantes en la zunchadora, dar aviso al Grupo de Mantenimiento.

N o~ w DN

Si no va a utilizar la zunchadora apaguela y desconéctela.

Fuente: Elaboracién Propia.

e Formacion de los Operadores en el Conocimiento de su Maquinaria

Gracias a que la imprenta Nacional de Colombia cuenta con operarios que llevan varios afos
de experiencia se facilita el proceso de pruebas sin alterar sus propiedades y caracteristicas,
consigue detectar y dar informacidn necesaria para un diagnostico del estado o de la calidad del
equipo de produccion. La inspeccién visual se convierte en un punto fundamental y no

destructivo por parte del operario, por medio de éste se puede evitar una inspeccion compleja e
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incluso paradas indefinida o definida de la maquina lo que ocasiona un ahorro significativo en el

coste y tiempo del activo.

La inspeccion visual es definido con la siguiente secuencia: Ver — mirar — reconocer —
interpretar — evaluar — juzgar, sera una actividad realizada por los operarios de forma periddica.
La limpieza no sélo es quitar la suciedad, establece observar la maquina en ciertos puntos con el
fin de identificar defectos y anomalias ocultas, es decir, hacer un reconocimiento detallado de la
maquinaria, para que el operario sienta la seguridad de manejar su equipo sin la simpleza de
presionar un botdn de inicio, sino con el conocimiento que implica su proceso productivo y

reparativo.

e Reuniones por Grupo

En este aspecto se afirmo que existiran reuniones entre los jefes de departamentos y los
operarios de produccion, con el propdsito de hablar sobre las inspecciones y la limpieza inicial
dentro del marco del TPM, los siguientes objetivos son los pilares para obtener beneficios
optimos: Atender y escuchar los comentarios de los operarios, analizar carencias, Mejorar los
estandares de limpieza y lubricacion, organizar la informacién inicial de las posibles mejoras, y

crear la necesidad de hacer mantenimientos a los activos en cuanto a la limpieza.

e Actividades del Plan de Mantenimiento a Implementar

Por medio de las diferentes visitas a los activos de produccion se hace necesario crear unos
cuadros de registro de actividades con su periodicidad, el fin es proporcionar un control de

mantenimientos preventivos.
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Las siguientes acciones o formatos con elaboracion propia son presentadas en forma grupal,

es decir los equipos de produccion estan organizadas dependiendo a sus funciones principales, la

herramienta a utilizar son cuadros que tendran datos como: Nombre de la mé&quina, acciones o

actividades y periodicidad para cada una.

Tabla 22. Ajustes de las Maquinas.

IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
SR FECHA: 10/09/17

NOMBRE DEL GRUPO DE ACTIVOS ZUNCHADORAS SECCION: ACABADOS
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: AJUSTES |HORA INICIO: HORA FINAL:
ACCION DURACION EN HORAS Y PERSONAL
MINUTOS
REVISAR CONJUNTO 50 MINUTOS TECNICO INTERNO
MECANICO
REVISAR POLEAS 15 MINUTOS TECNICO INTERNO
AJUSTAR CORREAS 2 HORAS TECNICO INTERNO
REVISAR BRAZO DE PORTA 1 HORA TECNICO INTERNO
ZUNCHOS
AJUSTAR CHASIS 3 HORAS TECNICO EXTERNO
REVISAR RUEDAS DE 2 HORAS TECNICO INTERNO
DESPLAZAMIENTO
REVISAR CAMBIO DE 1 HORA TECNICO INTERNO

CORREAS

OTROS

Fuente: Elaboracion Propia.




Tabla 23. Calibracion y Sincronizacion de las Maquinas.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
s | FECHA: 10/09/17

Nombre del grupo de activos ZUNCHADORAS SECCION: ACABADOS
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: HORA INICIO: HORA FINAL:
Calibracion/Sincronizacion
ACCION DURACION EN HORAS/ PERSONAL
MINUTOS

CALIBRAR ARBOL DE LEVAS 5 HORAS TECNICO INTERNO
CALIBRAR ARBOL DE TENSION 5 HORAS TECNICO EXTERNO
Y ALIMENTACION
AJUSTAR TIEMPO DE PARADA 50 MINUTOS TECNICO INTERNO
DEL MOTOR
CLUTCHBR 1 30 MINUTOS TECNICO INTERNO
CLUTCHBR 2 30 MINUTOS TECNICO INTERNO
CLUTCHBR 3 30 MINUTOS TECNICO INTERNO
CLUTCH BR MECANICO 45 MINUTOS TECNICO INTERNO
REVISAR GUIAS DE 2 HORAS TECNICO INTERNO
ALIMENTACION
AJUSTAR BRAZO DE LA 3 HORAS TECNICO INTERNO
RESISTENCIA

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 24. Lubricacion y Revision de las maquinas.

\
IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA ek | FECHA: 10/09/17
Nombre del grupo de activos ZUNCHADORAS SECCION: ACABADOS
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL.: Lubricacion, HORA INICIO: HORA FINAL.:
revision
ACCION DURACION EN PERSONAL
HORAS/MINUTOS
LUBRICAR BLOQUE DE 3 HORAS/ TECNICO INTERNO
SUJECION Y CORTE
LUBRICAR PLACA SUPERIOR 40 MINUTOS TECNICO INTERNO
LUBRICAR PLACA INFERIOR 30 MINUTOS TECNICO INTERNO
CAMBIO DE ACEITE MOTOR- 2 HORAS TECNICO INTERNO
REDUCTOR
LUBRICAR REVISION 3 HORAS TECNICO INTERNO
ELECTRONICA
LIMPIEZA GENERAL 8 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIO DE RESORTES 2 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIO DE RODAMIENTOS 7 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIO DE FAN-MOTOR 8 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIO DE RESISTENCIAS 3 HORAS TECNICO INTERNO

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 25. Control para plegadoras.

\
IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA NACKORAL FECHA: 11/09/17
Nombre del grupo de activos PLEGADORAS SECCION: ACABADOS
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control HORA INICIO: HORA FINAL:
ACCION DURACION EN PERSONAL
HORAS/MINUTQOS

AJUSTAR LAS CINTAS DE TRACCION 5 HORAS TECNICO INTERNO
RESTANTES

REVISAR MARCADOR CADENAS 15 MINUTOS TECNICO INTERNO
REVISAR MESA DE CINTA INCLINADA 10 MINUTOS TECNICO INTERNO
REVISAR Y AJUSTAR PALANCAS DE 50 MINUTOS TECNICO INTERNO
APOYO

REVISAR AIRE DE SUCCION 20 MINUTOS TECNICO INTERNO
ENGRASAR LOS GRUPOS PLEGADORES 2 HORAS TECNICO INTERNO
REVISAR CARTUCHO DEL FILTRO 1 HORA TECNICO INTERNO
LUBRICAR CADENA DE MARCADOR 2 HORAS TECNICO INTERNO
LIMPIAR RESTO DE POLVO Y TINTA 50 MINUTOS TECNICO INTERNO
OBSEVAR AIRE DE SOPLADO 30 MINUTOS TECNICO INTERNO
LIMPIAR LOS RODILLOS PLEGADORES 1 HORAS TECNICO INTERNO

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 26. Control Para Impresoras Rotativas.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
NACKORAL FECHA: 11/09/17

Nombre del grupo de activos IMPRESORAS ROTATIVAS | SECCION: ACABADOS
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control HORA INICIO: HORA FINAL.:
ACCION DURACION EN PERSONAL

HORAS/MINUTOS

ESTRACCION DE LOS ACEITES DE LOS 3 HORAS TECNICO INTERNO
DEPOSITOS

LIMPIEZA DE LOS DEPOSITOS DE ACEITE 3 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIAR LOS FILTROS 2 HORAS TECNICO INTERNO
VERIFICACION DE LOS NIVELES DE 20 MINUTOS TECNICO INTERNO
ACEITE

REVISION DE CADENA 2 HORAS TECNICO INTERNO
ENGRASE DE RULOS Y PINZAS 2 HORAS TECNICO INTERNO

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 27. Control para Impresoras Planas.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
NACKORAL FECHA: 10/09/17

Nombre del grupo de activos

IMPRESORAS PLANAS

SECCION: ACABADOS

TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control

HORA INICIO:

HORA FINAL:

ACCION

DURACION EN

HORAS/MINUTOS

PERSONAL

VERIFICAR QUE EXISTAN LOS 8 MINUTOS TECNICO INTERNO
ELEMENTOS NECESARIOS PARA

REALIZAR EL MANTENIMIENTO

SABER LA CANTIDAD DE LUBRICANTE 10 MINUTOS TECNICO INTERNO
QUE SE NECESITA

UBICAR EL SISTEMA CENTRAL DE 8 MINUTOS TECNICO INTERNO
LUBRICACION

METODOS DE EXTRACCION DE ACEITES 5 MINUTOS TECNICO INTERNO
CONTAMINADOS

DESMONTAR ESTRIBOS 50 MINUTOS TECNICO INTERNO
VERIFICAR LAS ESTACIONES DE LOS 30 MINUTOS TECNICO INTERNO
ACEITES Y TAPONES

LIMPIEZA AL TANQUE DE ACEITE 40 MINUTOS TECNICO INTERNO
CAMBIO DE LOS FILTROS E 2 HORAS TECNICO INTERNO
INSTALACION DE LOS NUEVOS

SUMINISTRO DEL ACEITE Y GRASA A LA 5 HORAS TECNICO INTERNO
MAQUINA

MONTAJE DE ESTRIBOS 2 HORAS TECNICO INTERNO
REVISAR LOS NIVELES DE ACEITE, 20 MINUTOS TECNICO INTERNO
CADENAS, ENGRASE DE RULOS Y

PINZAS.

REVISION DE BOMBAS DE VACIO 3 HORAS TECNICO INTERNO

(CAMBIAR FILTRO)

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 28. Control para Guillotina Trilateral.

93

IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
NACORAL FECHA: 11/09/17

Nombre del grupo de activos GUILLOTINA TRILATERAL | SECCION: ACABADOS
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL.: Control HORA INICIO: HORA FINAL.:
ACCION DURACION EN PERSONAL

HORAS/MINUTOS

CONTROL DE LA RENDUA DE AIRE Y
AJUSTE

2 HORAS

TECNICO INTERNO

LIMPIAR EL IMAN ANULAR, SIN
DESMONTARLO, CON UN TRAPO NO
HILACHOSO Y PURGARLO
EVENTUALMENTE CON AIRE
COMPRIMIDO.

2 HORAS

TECNICO INTERNO

LIMPIAR EL CARTUCHO EN UN
RECIPIENTE ABIERTO CON EL CEPILLO
CILINDRICO, CEPILLANDO CADA PLIEGUE.

2 HORAS

TECNICO INTERNO

EN EL MARCO DE LA LIMPIEZA PERIODICA
DE LA MAQUINA SE DEBE ELIMINAR
TAMBIEN SUCIEDADES EN EL EXTERIOR
DEL RECIPIENTE.

3 HORAS

TECNICO INTERNO

EL NIVEL DE ACEITE DEL RECIPIENTE
DEBE CONTROLARSE.

20 MINUTOS

TECNICO INTERNO

ENGRASAR LOS RODAMIENTOS DEL
MOTOR (LADO DEL FRENO)

3 HORAS

TECNICO INTERNO

LIMPIAR A FONDO EL VASO COLECTOR DE
SUCIEDADES, CON ALGUN DISOLVENTE.

3 HORAS

TECNICO INTERNO

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 29. Control para Cosedora de Alambre Caballete.

94

IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\

FECHA: 11/09/17

Nombre del grupo de activos COSEDORA DE ALAMBRE - SECCION: ACABADOS
CABALLETE
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control HORA INICIO: HORA FINAL:
ACCION DURACION EN PERSONAL

HORAS/MINUTOS

COMPROBAR LOS RESORTES DEL 2 HORAS TECNICO INTERNO
ALISADOR DE PLIEGOS, INCLUIDOS LOS

RESORTES DE TRACCION, Y LOS

TORNILLOS DE CABALLETE DELANTERO.

COMPROBAR EL FUNCIONAMIENTO DEL 45 MINUTOS TECNICO INTERNO
CILINDRO NEUMATICO DEL CABALLETE

DELANTERO

COMPROBAR LOS RIELES DE LA GUIA DE 40 MINUTOS TECNICO INTERNO
CORREA DEL CABALLETE DELANTERO

CONTROLAR LA HOLGURA DE LAS 45 MINUTOS TECNICO INTERNO
VARILLAS DE TRACCION DELANTERO

CONTROLAR LA HOLGURA DEL 1 HORA TECNICO INTERNO
ENGRANAJE ANGULAR DEL CABALLETE

DELANTERO.

CONTROLAR LA CORREA DENTADA. 2 HORAS TECNICO INTERNO
COMPROBAR LOS TOPES PARA PLIEGOS 2 HORAS TECNICO INTERNO
DEL CABALLETE COSIDO.

COMPROBAR LA PUNTADA DEL 2 HORAS TECNICO INTERNO
DISPOSITIVO DE PUNTADAS PREVIAS.

LAS TIJERAS DEL CENTRO COSIDO. 3 HORAS TECNICO INTERNO
COMPROBAR LAS GUIAS DE AGUJAS. 2 HORAS TECNICO INTERNO
LIMPIAR EL APARATO SEPARADOR 2 HORAS TECNICO INTERNO
LIMPIAR RIEL DE CALEFACCION 4 HORAS TECNICO INTERNO
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LIMPIAR ALAMBRES DE CALEFACCION

3 HORAS

TECNICO INTERNO

LIMPIAR FOTOCELULAS Y REFLECTORES 3 HORAS TECNICO INTERNO
LUBRICAR LOS EJES EN FORMA DE CUNA 3 HORAS TECNICO INTERNO
DEL ABRIDOR DE PLIEGOS

LUBRICAR EL EJE CARDAN DEL 2 HORAS TECNICO INTERNO
CABALLETE AUXILIAR

LUBRICAR EL CABALLETE DE COSIDO 1 HORA TECNICO INTERNO
LUBRICAR LA LEVA DE LA TIJERA 2 HORAS TECNICO INTERNO
LUBRICAR EL DISPOSITIVO DE GIRO DE 3 HORAS TECNICO INTERNO
LAS AGUJAS DE GANCHO

LIMPIAR EL FILTRO DE VENTILACION DEL 3 HORAS TECNICO INTERNO
ARMARIO DE CONEXIONES

CONTROLAR LAS CINTAS DE INSERCION 1 HORA TECNICO INTERNO
DE CABALLETE DELANTERO

CONTROLAR LAS CINTAS 4 HORAS TECNICO INTERNO
TRANSPORTADORAS DEL DEPOSITO 1

MARCADOR.

CONTROLAR LA CORREA DENTADA DEL 4 HORAS TECNICO INTERNO
DEPOSITO.

CONTROLAR SUCCIONADORES DEL 3 HORAS TECNICO INTERNO
DEPOSITO.

COMPROBAR MANGUERAS DEL DEPOSITO. 2 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIAR LOS RODILLOS DE TOQUE O 5 HORAS TECNICO INTERNO
SECADORES DEL DEPOSITO.

COMPROBAR EL TRAMPOLIN EN EL 4 HORAS TECNICO INTERNO
DEPOSITO.

COMPROBAR EL INTERRUPTOR DE CAIDA 3 HORAS TECNICO INTERNO

DE LA BARRERA DE LUZ DEL CABALLETE
AUXILIAR

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 30. Control para la cosedora de Hilo.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
NACKRAL FECHA: 10/09/17

Nombre del grupo de activos

COSEDORA DE HILO

SECCION: ACABADOS

TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control

HORA INICIO:

HORA FINAL:

ACCION

DURACION EN
HORAS/MINUTOS

PERSONAL

LIMPIAR LAS CEULAS FOTOELECTRICAS 12
Y 22 CON UN PINCEL SUAVE

3 HORAS

TECNICO INTERNO

COMPROBAR LOS ASPIRADORES.
SUSTITUIRLO SI ESTAN DEGASTADOS

4 HORAS

TECNICO INTERNO

LIMPIARY LUIBRICAR TODAS LAS BARRAS
GUIAS DEL PRENSADO

3 HORAS

TECNICO INTERNO

LIMPIAR LA SUPERFICIE DE LAS PLACAS
SUPERIOR DE LAS RUEDAS DE PLASTICO.
NO LUBRICAR.

3 HORAS

TECNICO INTERNO

ARBOLES DE CARDAN: SON PROVISTOS DE
BOQUILLAS ROCADAS PARA EL ENGRASE
CON PRENSAS HIDRAULICAS.

3 HORAS

TECNICO INTERNO

LUBRICAR LAS GUIAS, HUSILLOS Y
CADENAS DE LOS AJUSTES EN LA ALTURA
DEL GRUPO Y DE FRESADO Y DE
ENCOLADO.

5 HORAS

TECNICO INTERNO

ENGRASAR EL GRUPO DE ENCOLADO
HOTMELT CON GRASA DE ALTA
TEMPERATURA

4 HORAS

TECNICO INTERNO

ENGRASAR TODAS LAS LENGUETAS
RECORTADAS INFERIORES EN LOS
MUELLES DE LAS MORDAZAS.

3 HORAS

TECNICO INTERNO

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 31. Control de la Encoladora y Alzadora.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
NACKORAL FECHA: 10/09/17

Nombre del grupo de activos ENCOLADORA Y ALZADORA |SECCION: ACABADOS
TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL.: Control HORA INICIO: HORA FINAL.:
ACCION DURACION EN PERSONAL

HORAS/MINUTOS

LIMPIAR CON UN PINCEL BLANDO LAS
BARRERAS FOTOELECTRICAS 9-6 Y 9-7¢ DE
CUBIERTAS.

3 HORAS

TECNICO INTERNO

REVISAR LAS VENTOSAS. REEMPLAZARLAS
EN CASO DE DEGASTE

4 HORAS

TECNICO INTERNO

RETIRAR LA COLA DE LA RUEDA DENTADA
DE ACCIONAMIENTO 9-12

5 HORAS

TECNICO INTERNO

LIMPIAR Y LUBRICAR CON ACEITE LA
PLACA SUPERIOR DEBAJO DE LOS
RODILLOS PLASTICOS.

6 HORAS

TECNICO INTERNO

LUBRICAR GUIAS, HUSILLOS Y CADEAS DEL
AJUSTE DE ALTURA DEL GRUPO
ENCOLADOR Y DE FRESADO

5 HORAS

TECNICO INTERNO

COMPROBAR LAS CINTAS
TRANSPORTADORAS

5 HORAS

TECNICO INTERNO

VERIFICAR LA FUNCION DE LOS
INTERRUPTORES DE SEGURIDAD Y DE
PARADA

3 HORAS

TECNICO INTERNO

REALIZAR EL MANTENIMIENTO DEL
COMPRESOR Y DE LA BOMBA DE VACIO DE
ACUERDO CON LAS INSTRUCCIONES DEL
FABRICANTE.

7 HORAS

TECNICO INTERNO

LUBRICAR LAS PLATINAS ELASTICAS
INFERIORES EN LAS PINZAS.

6 HORAS

TECNICO INTERNO

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 32. Control de la guillotina Lineal
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

FECHA: 10/09/17

Nombre del grupo de activos

GUILLOTINA LINEAL

SECCION: ACABADOS

TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control

HORA INICIO:

HORA FINAL:

ACCION

DURACION EN
HORAS/MINUTOS

PERSONAL

INSTALACION HIDRAULICA EN EL PIE DEL 4 HORAS TECNICO INTERNO
MONTANTE DERECHO

LIMPIEZA DEL FILTRO DEL ACEITE 7 HORAS TECNICO INTERNO
ELIMINACION DE RESIDUOS EVENTUALES 2 HORAS TECNICO INTERNO
DEL PIE DEL MONTANTE.

COMRPOBAR EL NIVEL DE ACEITE 25 MINUTOS TECNICO INTERNO
ENGRASE CENTRAL: BARRA, GUIAS DEL 8 HORAS TECNICO INTERNO
PORTA CUCHILLAS DEL PISTON, EL PERNO

EXCENTRICO Y EL MONTON DEL CIGUENAL

GUIA DE LA ESCUADRA'Y EL HUSILLO SON 3 HORAS TECNICO INTERNO
LUBRICADAS CENTRALMENTE CON

ENGRASES.

CAMBIO DE ACEITE EN LOS ENGRANAJES 5 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIO DE LAS ESCOBILLAS DE CARBON 7 HORAS TECNICO INTERNO
EN EL SERVOMOTOR. EN TRABAJO DE UN

SOLO TURNO.

CONTROL DEL ENTEHIERRO 4 HORAS TECNICO INTERNO
EL CARTUCHO SE LIMPIA EN UN 4 HORAS TECNICO INTERNO
RECIPIENTE ABIERTO CON EL CEPILLO

CILINDRICO, CEPILLANDO CADA PLIEGUE.

ENGRASAR DE NUEVO LOS RODAMIENTOS 5 HORAS TECNICO INTERNO

DEL MOTOR (LADO DEL FRENO).

Fuente: Elaboracion Propia.




Tabla 33. Control de la Impresora Bobina.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
NACKORAL FECHA: 10/09/17

Nombre del grupo de activos

IMPRESORA BOBINA

SECCION: ACABADOS

TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control

HORA INICIO:

HORA FINAL:

ACCION

DURACION EN
HORAS/MINUTO

PERSONAL

SE DEBE ALISTAR Y VERIFICAR LOS
IMPLEMENTOS ADECUADOS COMO

ACEITERAS Y GRASERAS ASI COMO
REALIZAR SU LLENADO.

50 MINUTOS

TECNICO INTERNO

UBICAR PUNTOS DE LUBRICACION Y
VERIFICAR SU ESTADO Y REEMPLAZAR LOS
QUE SE ENCUENTRAN AVERIADOS.

15 MINUTOS

TECNICO INTERNO

TRASLADAR GRASERAS E INICIAR
LUBRICACION EN LOS DIFERENTES
PUNRTOS COMO :
MOTORES,RODILLOS,BANDAS,SHITTER Y
ENGRANAJES EN GENERAL

15 HORAS

TECNICO INTERNO

UNA VEZ REALIZADA ESTA ACTIVIDAD
LIMPIAR LOS EXCESOS DE GRASA.

1 HORA

TECNICO INTERNO

TRASLADO DE ACEITERAS PARA
LUBRICAR CON ACEITE LAS PARTES QUE
ASI LO REQUIEREN COMO TRINQUETES Y
GOTEROS EXISTENTES.

2 HORAS

TECNICO INTERNO

VERIFICAR NIVEL DE ACEITE Y
HACER NIVELACION DEL MISMO SI ES
NECESARIO.

1 HORA

TECNICO INTERNO

NOTA: PARA REALIZAR ESTE
TRABAJO EL EQUIPO DEBE ESTAR
APAGADO Y DESENERGIZADO PARA
EVITAR POSIBLES ATRAPAMIENTOS O
ACCIDENTES.

Fuente: Elaboracién Propia.




Tabla 34. Control de las Impresoras Rotativas.
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IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA

\
NACKORAL FECHA: 10/09/17

Nombre del grupo de activos

IMPRESORAS ROTATIVAS

SECCION: ACABADOS

TIPO DE ACTIVIDAD GENERAL: Control

HORA INICIO:

HORA FINAL:

ACCION

DURSCION EN
HORAS/MINUTOS

PERSONAL

VERIFICAR QUE HALLAN LOS ELEMENTOS Y 23 MINUTOS TECNICO INTERNO
HERRAMIENERAS A UTILIZAR

QUITAR TAPAS DE LOS DEPOSITOS DE 45 MINUTOS TECNICO INTERNO
ACEITE.

ESTRACCION DE LOS ACEITES DE LOS 23 MINUTOS TECNICO INTERNO
DEPOSITOS.

LIMPIEZA DE LOS DEPOSITOS DE ACEITE. 2 HORAS TECNICO INTERNO
CAMBIAR LOS FILTROS 3 HORAS TECNICO INTERNO
SUMINISTRO DE ACEITES A LAS 8 HORAS TECNICO INTERNO
DIFERENTES PARTES Y DEPOSITIVOS DE LA

MAQUINA.

VERIFICACION DE LOS NIVELES DE LOS 30 MINUTOS TECNICO INTERNO
ACEITES

REVISION DE CADENA, ENGRASE, DE RULOS 3 HORAS TECNICO INTERNO

Y PINZAS.

Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.2.2. Planificacion y documentacion para la ejecucion del trabajo de campo.

e Planificacion

Inspeccion de 5 sentidos: diariamente en horas de produccion se analizaba el ritmo y trabajo

de algunos activos que determinaban la valoracion del estado del equipo y también la creacién de
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acciones para la mejora continua enfocadas a la estructuracion de un plan de mantenimiento total
propuesto por la Imprenta Nacional de Colombia; quien brind6 el acompafiamiento por medio de
los técnicos internos y externos con el fin de diagnosticar algunos comportamientos defectuosos

durante el proceso de impresion y acabados.

e Documentacién

Después de observar el funcionamiento y las anomalias de cada uno de los activos se realiz6
busquedas detalladas de los datos técnicos a traves de catdlogos, consultas de experiencias
laborales por técnicos y operarios, registros de fallas anteriores a la fecha 17 de julio de 2017,
preguntas acerca de los requisitos que debia tener una maquina y los deberes para con ella,
informacion sobre el mantenimiento productivo total, formas de su implantacion, asesorias con
los ingenieros de gestion integral y mantenimiento Ilamados Tulio Arias y Edgar Montafia
personas con gran conocimiento e interés de proporcionarlo a las personas nuevas en el area

mecanico y mantenimiento.

3.1.2.3. Recoleccion de informacién por el area de produccion.

No solo el area de mantenimiento es imprescindible para el cumplimiento del objetivo general
de la empresa también la dependencia donde se encuentra todos los analistas, de costes y otros
factores que intervienen en la elaboracion del producto son de gran importancia, gracias a que
realizan analisis, control de la fabricacion o en este caso impresién y acabados, medicién del
trabajo, las formas de laborar, la higiene y seguridad industrial, el control de la produccion e
inventarios, y la inspeccion de calidad, los encargados estan enfocados en proyectar, participar

en la elaboracion de términos de referencias para contratacion del area de desempefio, distribuir



102

el material de trabajo, verificar que exista limpieza, orden, efectividad y disponibilidad de los

equipos productivos.

La recoleccion de informacion fue necesaria para realizar detalladamente el
entrenamiento informativo hacia los operarios y entregar evidencias sobre la existencia de
parametros a mejorar por medio del plan de mantenimiento productivo total. Los siguientes datos
son identificados en el area de produccién y divididos para un mejor analisis, se realiza con el

objeto de observar falencias o dificultades que originan limitaciones en la planta productiva.
3.1.2.3.1. Descripcion de los proceso de produccion de la Imprenta Nacional

A continuacion se presenta cada una de las fases de trabajo tomando como ejemplo la gaceta o

Diario oficial por el congreso de la republica:

Fase 1. Digitacion: En ésta fase se digita la informacion enviada por el Congreso de la
republica para la realizacion del Diario oficial y los actos administrativos enviados por las

entidades del Estado para su respectiva publicacion.

Fase 2. Correccion: En ésta area se corrige la ortografia y la redaccion de la informacion

digitada en el anterior proceso por personas aptas y responsables.

Fase 3. Diagramacion: Este proceso consiste en el ordenamiento armaénico de las imagenes,
texto y elementos graficos que se quieren plasmar en el impreso. Se realiza a través de software
especializado en disefio grafico con programas para manejo de imagen como: corell Draw,

Photoshop, Indisaing, Frihan y manejo de texto como Page Marker.

Fase 4. Imposicion electronica y procesamiento de forma impresora: Se realiza por medio de

una computadora donde se ordena secuencialmente las paginas y la posicion de la imagen en el
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papel; dicha informacion pasa a una maquina procesadora de planchas la cual fija la imagen en

una placa de aluminio.

Fase 5. Impresion en maquinas planas: En este caso la impresion se realiza en maquinas que
imprimen hoja a hoja, existen varios formatos (gran formato, medio y pequefio), y varias

unidades de impresion: monocolor, bicolor y policromia.

Fase 6. Impresion en rotativas: las maquinas estan disefiadas para impresion de periodicos y
pedidos de gran tiraje, trabajan a grandes velocidades, con papel embobinado (rollos) y plegan el

producto, dejandolo listo para intercalar o directamente para despacho.

Fase 7. Plegado: Operacién que se le realiza a los pliegos que salen de las maquinas impresoras
planas, convierte el impreso mediante uno o més dobleces, en cuadernillos del tamafio requerido

por el producto final.

Fase 8. Laminacion o plastificado: es el proceso de fijar una pelicula transparente en la

superficie del papel impreso.

Fase 9. Alzado: Después de plegado los cuadernillos, se debe combinar en su orden l6gico para
conformar el trabajo especifico. El procedimiento para la realizacion del alzado varia desde

métodos manuales hasta la aplicacion de tecnologias automatizadas.

Fase 10. Cosido: El cual es realizado con hilo o con pegante y es recomendable para
publicaciones de gran formato y gran numero de paginas.Cosido caballete: los cuadernillos se
colocan abiertos sobre un soporte metalico en forma de “V” invertida, realizandose la costura

con ganchos de alambre. Es utilizada para publicaciones de menor nimero de paginas.
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Fase 11. Encaratulado: Existen multiples técnicas para ejecutarla, una clasificacion de tipo

general la reduce a:

Encaratulado con pasta dura: supone la confeccidn de la cubierta de tela, cuero u otro material,

su estampado y su adhesion al libro mediante guardas u hojas dobles de papel consistente.

Encuadernacion rustica: Utilizada en las publicaciones de lomo cuadrado, la cubierta de
preparacion menos exigente, va directamente adherida al lomo del libro con adhesivo caliente

tipo hotmett o PUR.

Fase 12. Embalaje: se utilizan diferentes materiales dependiendo de los requerimientos del
cliente y las caracteristicas de producto, se dispone de papel manila, craft, plastico

termoencogible y cajas de diferentes dimensiones.

Mapa De Procesos De La Imprenta Nacional De Colombia

DE.OC-1

K\ Mapa de Procesos
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::wdn;: .r- ' agurdad
comunicacidn - S5
y Segeridad
fueica

Seguimianto, Evaluacidn y Mejora continua

Figura 15. Mapa de Procesos Productivo de la Imprenta Nacional de Colombia

Fuente: (Imprenta NAcional de Colombia Ministero de Justicia y del Derecho, 1995).
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En la figura 3 se explica el proceso productivo desde el inicio, con la recepcion de la
informacion del cliente, la integracion de las diferentes areas para cumplir con los requerimientos

hasta la remision del producto o productos al cliente.

Productos Ofrecidos

e Periodicos

Diario oficial: es un diario impreso en una maquina rotativa, se imprime a dos tintas en papel
periddico de tamafio tabloide, su nimero de paginas varia entre 8 y 96 este diario es una

publicacién institucional.

Gaceta del Congreso: este es un diario que al igual que el Oficial se imprime en una impresora
de offset digital en papel periddico de tamario tabloide, su nimero de paginas varia entre 8 y 96,

solo que se imprime a una sola tinta y es una publicacién del Congreso de la Republica.
Diario Oficial Digital (cd).
e Obra editorial:
Son todos aquellos productos editoriales que solicitan las entidades oficiales tales como:
» Libros, Revistas, Afiches, Periodicos, Folletos, Plegables

Estos pueden ser impresos en gran variedad de materiales y disefios, cada uno de ellos

requiere procesos productivos particulares.



Tabla 35.Rendimiento Maquina Digital.
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, _ . Unidad Total | Total | Cantidad | %del | Objetivo | Cantidad | %del | Nimde | Cant. | Horas Cant|dz.ad.

Operario Nombre Operario Actividad B , - , ~ |desperdicia
Produccion | horas | cantidad | buena | total | porhora | porhora | objetivo | entradas | media | media i
Entradas para Seccion 4 (Impresion Digital):

79422733 |CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO {CORRIDAIND|PLIEGO 810000 580293 579709 99,90 3600 664931 18470 071 540784 0:49 584
79422733 |CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO (INDBNCORR |UNIDAD 1045 55009 54969 9989  14400] 37671 25,8 8 687L13 1:31 60
79422733 |CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO [INDBNPREP [PREPARACIO 108 12 1 0.0
79422733 |CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO [PREPARIND [PREPARACIO 1528 12 90 0.0
79422733 CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO [PREPRARA  |PREPARACIO B:45 1766 1760 99,66 | A 740,53 17 138 011 b
79422733 |CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO [RICOHCORRI (CORRIDA 8325000 4533 S5 99 6000] 53497 &R 07 30413 039 38
93390900 (SAAVEDRA SALAS EDINSON CORRIDAIND {PLIEGO w200 &9 BET 9B 0000 80798 2467 10[ 756152 02 160
93390900 {SAAVEDRA SALAS EDINSON INDBNCORR {UNIDAD 1357 668|619 %99  l4d00f 4delgs| 3112 14 46564 10 19
93390900 {SAAVEDRA SALAS EDINSON INDBNPREP |{PREPARACIO oA 12 4 0:05
93390900 (SAAVEDRA SALAS EDINSON PREPARIND |PREPARACIO 1:49 12 0 0:05
93390900 {SAAVEDRA SALAS EDINSON PREPRARA  |PREPARACIO 134 | 106 0:08
93390900 (SAAVEDRA SALAS EDINSON RICOHCORRI |CORRIDA 0000 457802 4574 9933 6000 61298 102,55 3% 039 n

Fuente: Area de Produccion Imprenta Nacional.



Tabla 36. Rendimiento Maquina Encuadernacion
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Total de
cantidades
Unidad Total Total Cantidad % del Objetivo Cantidad % del Num.de Cant. Horas desperdicia
Operario Nombre Operario Actividad | Produccion horas cantidad buena total por hora por hora objetivo entradas media media
Entradas para Seccién 6 (Encuadernacion):

19438143 SARMIENTO SIERRA JAIRO CMM7CORRIJUNIDAD 236:18:00| 634134 634134 100,00 3100 2683,60 86,57 291 2179,15 0:49 0]
19438143 SARMIENTO SIERRA JAIRO CMM7PLEGA/CARATULA 6:42 6372 6372 100,00 2000 951,04 47,55 13 490,15 0:31 [0]
19438143 SARMIENTO SIERRA JAIRO CMM7PREPAMAQUINA 53:18:00 = = = 1 = = 66 = 0:48
6462914 GONZALEZ GONZALEZ FELIX DANIEL ALZMCORRIQUNIDAD 1:56 1776 1776 100,00 1350 918,62 68,05 4 444,00 0:29 0
6462914 GONZALEZ GONZALEZ FELIX DANIEL ALZMPREPA|BANDEJA 1:22 = = = 18 = = 4 = 0:21
6462914 GONZALEZ GONZALEZ FELIX DANIEL ALZPCORRID|UNIDAD 17:21 21726 21726 100,00 1350 1252,22 92,76 12 1810,50 1:27 [o]
6462914 GONZALEZ GONZALEZ FELIX DANIEL  |ALZPPREPAR BANDEJA 3:00] - - - 12 - - 7 - 0:26
79383848 MORERA LINARES ARMANDO ALZMCORRIQUNIDAD 27:34:00 33893 33893 100,00 1350 1229,49 91,07 25 1355,72 1:06 o)
79383848 MORERA LINARES ARMANDO ALZMPREPA{BANDEJA 14:01 1600 1600 100,00 18 114,15 634,17 23 69,57 0:37 0
79383848 MORERA LINARES ARMANDO ALZPCORRID|UNIDAD 0:35 560 560 100,00 1350 960,00 71,11 1 560,00 0:35 o)
79383848 MORERA LINARES ARMANDO ALZPPREPARBANDEJA 0:27 - - - 12 - - 1 - 0:27
79383848 MORERA LINARES ARMANDO HILOVCORRI|LIBRO DIF1 67:59:00 197192 197192 100,00 6800 2900,59 42,66 28 7042,57 2:26 [0]
79383848 MORERA LINARES ARMANDO HILOVPREPAIMAQUINA 27:07:00 = = = 1 = = 30 = 0:54
79388794 LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC MBOCORRID|UNIDAD 7:23 38670 38650 99,95 6000 5234,76 87,25 1 38650,00 7:23 20
79388794 LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC MBOPREPAR MAQUINA 0:20 25 20 80,00 1 60,00 6000,00 1 20,00 0:20 5,
79388794 LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC STH2CORRID|UNIDAD 46:58:00 208759 208469 99,86 7500 4438,66 59,18 34 6131,44 1:23 290
79388794 LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC STH2PREPARMAQUINAS 15:04 31670 31487 99,42 1 2089,85| 208984,51 30| 1049,57 0:30 183
79388794 LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC STHCORRIDAUNIDAD 140:56:00 515470 514640 99,84 6000 3651,66 60,86 53 9710,19 2:40 830
79388794 LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC STHPREPARAMAQUINA 46:27:00 67120 66460 99,02 1 1430,79 143078,58| 38 1748,95 1:13 660
79805588 VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO |MBOPREPARMAQUINA 0:50 = = = 1 = = 1 = 0:50
79805588 VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO |STH1CORRID/UNIDAD 3:21 18180 18180 100,00 7500 5426,87 72,36 2 9090,00 1:41 [0]
79805588 VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO |STHI1IPREPARMAQUINAS 3:41 20| 20 100,00 1 5,43 542,99 5 4,00 0:44 o)
79805588 VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO |STH2CORRID|UNIDAD 7:27 43950 43950 100,00 7500 5899,33 78,66 4 10987,50 1:52 0
79805588 VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO |STH2PREPARMAQUINAS 0:17 = = = 1 = = 1 = 0:17
79805588 VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO |T8000PREPA|MAQUINA 45:23:00 - - - 1 - - 48 - 0:57
79805588 VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO |T800CORRID|UNIDAD 270:08:00 2584262 2584262 100,00 6000 9566,62 159,44 109 23708,83 2:29 [0]
80262849 BORRAIS NELSON CMMS5CORRI[UNIDAD 6:17 5770 5770 100,00 3100 918,30 29,62 3 1923,33 2:06 (o]
80262849 BORRAIS NELSON CMMSINTER{UNIDAD 6:20 17600 17600 100,00 3100 2778,95 89,64 1 17600,00 6:20 0
80262849 BORRAIS NELSON CMMSPREPAMAQUINA 6:47 = = = 1 = = 4 = 1:42
80262849 BORRAIS NELSON MBOCORRID|UNIDAD 19:36 194850 194850 100,00 6000 9941,33 165,69 5 38970,00 3:55 [0]
80262849 BORRAIS NELSON STH1CORRID|UNIDAD 116:39:00 339388 339388 100,00 7500 2909,46 38,79 112 3030,25 1:02 [0]
80262849 BORRAIS NELSON STH1PREPAR MAQUINAS 44:47:00 11230 11230 100,00 1 250,76 25076,29 59 190,34 0:46 (o)
80262849 BORRAIS NELSON STH2CORRID|UNIDAD 37:26:00 181492 181492 100,00 7500 4848,41 64,65 33 5499,76 1:08 0
80262849 BORRAIS NELSON STH2PREPARMAQUINAS 10:24 = = = 1 = = 13 = 0:48
80262849 BORRAIS NELSON T800CORRID|UNIDAD 5:48 29150 29150 100,00 6000 5025, 86 83,76 3 9716,67 1:56 [0]
91013573 MARIN AMADO HERNANDO MBOCORRID|{UNIDAD 235:39:00| 1369400 1369400 100,00 6000 5811,16 96,85 104 13167,31 2:16 o)
91013573 MARIN AMADO HERNANDO MBOPREPARMAQUINA 37:33:00 = = = 1 = = 57 = 0:40
91013573 MARIN AMADO HERNANDO STH1CORRID|UNIDAD 75:45:00 578750 578750 100,00 7500 7640,26 101,87 183 3162,57 0:25 0
91013573 MARIN AMADO HERNANDO STH1PREPARMAQUINAS 31:23:00 = = = 1 = = 111 = 0:17
91013573 MARIN AMADO HERNANDO STH2CORRID|UNIDAD 0:16 2350 2350 100,00 7500 8812,50 117,50 1 2350,00 0:16 [0]
91013573 MARIN AMADO HERNANDO STH2PREPAR MAQUINAS 0:27 = = = 1 = = 1 = 0:27
91013573 MARIN AMADO HERNANDO STHPREPARAMAQUINA 0:06 = = = 1 = = 1 = 0:06
91013573 MARIN AMADO HERNANDO T8O00OPREPA|MAQUINA 2:24 = = = 1 = = 2 = 1:12
91013573 MARIN AMADO HERNANDO T800CORRID|UNIDAD 14:39 228030 228030 100,00 6000 15565,19 259,42 4] 57007,50 3:40 [0]

Fuente: Area de Produccion Imprenta Nacional.




Tabla 37. Rendimiento Maquinas Rotativas
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Total de
Unidad Total Total|  Cantidad] %del|  Objetivo|  Canticad| % del Nm.de Cant|  Horas cantidad
Operario  Nombre Operario Actividad Produccion | horas|  cantidad|  buena| total]  porhora|  porhoraf objetiv entradas| ~ media|  media| desperdiciadas
Entradas para Seccion 3 (Impresion Maquinas Rotativas):
16709157 |BERMUDEZ ARCOS HUGO CESAR HARCORRIDA PLIEGO 2050000 182500 1822500 100,00 0o e %9 000 18250 0016
16709157 |BERMUDEZ ARCOS HUGO CESAR HARPREPARA TORRE 29:15:00 1834 18841 100,00 1 o441 9015 101 1865 0017 0
16709157 {BERMUDEZ ARCOS HUGO CESAR KINGCORRID PLIEGO 17450 8%d0|  &B%d0[ 100000 10000  S01070[ 4176 % 161709 0009 0
16709157 {BERMUDEZ ARCOS HUGO CESAR KINGPREPAR TORRE B33 266 2060 100,00 1 11,100 10090 5 500 007 0
79423189 [LEGUIZAMON FUENTES GERMAN HARCORRIDA PLIEGO 345 330 3300 10000 00 90133 1414 B 16143 000 0
79423189 |LEGUIZAMON FUENTES GERMAN HARPREPARA TORRE 0426 % 5 10000 1 11,8 161,12 U 208 0ot 0
79423189 |LEGUIZAMON FUENTES GERMAN KINGCORRID PLIEGO 30| 440 044 100000 12000 895336 7461 /1885 0010 0
79423189 |LEGUIZAMON FUENTES GERMAN KINGPREPAR TORRE T6:20:00 133 1338 100,00 1 175 15931 28 469 006 0

Fuente: Area de Produccion Imprenta Nacional.
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Es importante no solo analizar los detalles del trabajo de los recursos humanos, sino
también las horas productivas e improductivas de las maquinas de produccion, gracias a la
informacion que se presenta por medio de minutas es decir, el continuo registro de las
actividades que vayan realizando durante el dia y las que no de ambos. Cada incursion es
debidamente monitoreada por los jefes de planta o produccion aunque es un método de
mucho control es un medio donde conocen cada movimiento de los operarios y auxiliares
de planta con el fin de evidenciar anomalias, improductividades y cualquier tipo de

situacion actualizada con su respectiva causa.

Los datos que se observaran por medio de una tabla son: el tiempo total por grupo, el
trimestre correspondiente al afio 2017, las horas productivas e improductivas de los activos,
y la totalidad de horas; éste reconteo es suministrado por el area de planeacion donde
tienen los registros de cada minuta de las maquinas de los tres Gltimos trimestres del afio,
incluyendo meses en que realicé la pasantia en la Imprenta Nacional de Colombia y
posteriormente evaluado a través de unos minimos cuadros Yy tortas informativas que se
presentaran en la siguiente actividad de analisis y diagnostico de la informacion e ingreso
de datos al software SAIM al igual que los demas datos proporcionados por el area de

produccion.



Tabla 38.
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Tiempo por Grupo Trimestre Semestre 2017
TIEMPO POR GRUPO
SEGUNDO TRIMESTRE 2017

CP Centro de Produccion Productiva Improductiva Total
10 DIGITACION 2.010,93 1.295,40 3.306,33
DIGITACION 2.010,93 1.295,40 3.306,33
15 CORRECCION 0,00 0,00 0,00
16 CORRECCION DE OBRA EDITORIAL 4.017,07 1.685,72 5.702,78
CORRECCION 4.017,07 1.685,72 5.702,78
20 DIAGRAMACION 2.243,03 1.604,83 3.847,87
21 DIAGRAMACION DE DIARIO OFICIAL Y GACET| 741,37 622,05 1.363,42
DIAGRAMACION 2.984,40 2.226,88 5.211,28
55 CTP 528,75 562,65 1.091,40
CTP 528,75 562,65 1.091,40
162 CONVERTIDORA ACCURA 0,00 0,00 0,00
CONVERTIDORA 0,00 0,00 0,00
171 GUILLOTINA IMPRESION # 1 358,20 221,75 579,95
173 GUILLOTINA IMPRESION # 3 59,52 10,97 70,48
201 KBA PLANETA PLIEGO x 4 648,50 521,27 1.169,77
202 HEIDELBERG CD 102 PLIEGO 908,48 380,83 1.289,32
215 HEIDELBERG SP 74 MEDIO X 4 353,50 573,28 926,78
221 HEIDELBERG SPEED MASTER 1/2 x 2 340,05 389,73 729,78
232 SAKURAI 2 1/2 PLIEGO x 2 167,70 205,87 373,57
233 SAKURAI3 1/2 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
244 |SOR M1/2 PLIEGO x 1 202,90 352,15 555,05
261 HEIDELBERG GTO-1 1/4 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
262 HEIDELBERG GTO-2 1/4 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
263 SPEED MASTER SM52 1/4 PLIEGO x 4 214,72 459,33 674,05
301 ROTATIVA COLOR KING 4 TORRES 126,60 326,70 453,30
311 ROTATIVA HARRIS 2 TORRES 89,70 135,70 225,40
401 |TROQUELADO Y ESTAMPADO 161,93 168,77 330,70
402 TROQUELADO QUIJADA 216,68 0,00 216,68
800 IMPRESION OFFSET/ROTATIVA 0,00 0,00 0,00
810 DOCUCOLOR 8000 0,00 0,00 0,00
840 DIGITAL HP INDIGO 179,25 780,65 959,90
820 DOCUTECH 6135 0,00 1,00 1,00
830 RICOH 135 EX 105,93 804,72 910,65
IMPRESION 4.133,66 5.332,72 9.466,38
172 GUILLOTINA TERMINADOS # 2 298,82 180,07 478,88
181 GUILLOTINA TERMINADOS # 1 395,08 92,37 487,45
420 PLASTIFICADORA EN CALIENTE 0,00 0,00 0,00
421 PLASTIFICADORA TAULER PRINT LAM PLUS 459,27 99,90 559,17
431 PLEGADORA STHAL PLIEGO 282,12 186,97 469,08
432 PLEGADORA MBO PLIEGO 253,83 140,77 394,60
433 PLEGADORA MBO T 800 400,22 142,38 542,60
451 PLEGADORA STHAL 1/2 PLIEGO # 1 338,78 119,10 457,88
452 PLEGADORA STHAL 1/2 PLIEGO # 2 51,50 1,55 53,05
481 ENCARATULADORA MULLER M. (Pony) 187,47 130,97 318,43
491 ENCARATULADORA PANDA BINDER 416,23 124,23 540,47
502 COSEDORA DE HILO VENTURA 402,33 56,65 458,98
561 COSEDORA ALAMBRE MULLER MARTINI 5 ES{ 76,05 74,48 150,53
571 COSEDORA ALAMBRE MULLER MARTINI V 564,90 186,00 750,90
591 TRILATERAL POLIGRAPH 135,98 22,03 158,02
592 TRILATERAL PERFECTA 164,90 68,47 233,37
601 |TERMOSELLADORA 0,00 0,00 0,00
603 |ZUNCHADORA 12,50 0,00 12,50
700 TERMINADOS (MANUALIDADES) 3.247,95 888,08 4.136,03
ACABADOS 7.687,93 2.514,02 10.201,95
5 GRUPO DUC 0,00 0,00 0,00
GRUPO DUC 0,00 0,00 0,00
TOTAL GENERAL 21.362,75 13.617,38 34.980,13

Fuente: Area de Produccion Imprenta Nacional.



Tabla 39. Tiempo por Grupo Tercer Trimestre 2017

TIEMPO POR GRUPO
TERCER TRIMESTRE 2017

CP Centro de Produccion Productiva Improductiva Total
10 [DIGITACION 4.445,40 1.420,08 5.865,49
DIGITACION 4.445,40 1.420,08 5.865,49
15 [CORRECCION 0,00 0,00 0,00
16 [CORRECCION DE OBRAEDITORIAL 8.498,60 2.461,48| 10.960,08
CORRECCION 8.498,60 2.461,48 10.960,08
20 |DIAGRAMACION 4.571,95 2.538,77 7.110,72
21 |DIAGRAMACION DE DIARIO OFICIAL Y GACET| 1.524,13 863,03 2.387,17
DIAGRAMACION 6.096,08 3.401,80 9.497,88
55 |CTP 715,80 771,58 1.487,38
CTP 715,80 771,58 1.487,38
162 |[CONVERTIDORA ACCURA 0,00 0,00 0,00
CONVERTIDORA 0,00 0,00 0,00
171 |GUILLOTINA IMPRESION # 1 713,00 415,07 1.128,07
173 |GUILLOTINA IMPRESION # 3 108,27 28,73 137,00
201 |KBA PLANETAPLIEGO x4 1.042,08 1.277,72 2.319,80
202 |HEIDELBERG CD 102 PLIEGO 1.500,38 845,62 2.346,00
215 |HEIDELBERG SP 74 MEDIO X4 725,27 1.067,47 1.792,73
221 |HEIDELBERG SPEED MASTER 1/2 x 2 806,03 720,32 1.526,35
232 |SAKURAI2 1/2 PLIEGO x 2 613,98 346,23 960,22
233 |SAKURAI3 1/2 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
244 |SORM1/2 PLIEGO x 1 486,70 532,42 1.019,12
261 [HEIDELBERG GTO-1 1/4 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
262 |HEIDELBERG GTO-2 1/4 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
263 |SPEED MASTER SM52 1/4 PLIEGO x 4 392,27 803,90 1.196,17
301 [ROTATIVA COLOR KING 4 TORRES 250,58 764,37 1.014,95
311 |ROTATIVAHARRIS 2 TORRES 102,30 147,73 250,03
401 |TROQUELADO Y ESTAMPADO 0,00 0,00 0,00
402 |TROQUELADO QUIJADA 294,83 0,00 294,83
800 [IMPRESION OFFSET/ROTATIVA 0,00 0,00 0,00
810 [DOCUCOLOR 8000 0,00 0,00 0,00
840 |DIGITAL HP INDIGO 0,00 1.545,58 1.545,58
820 [DOCUTECH 6135 0,00 1,00 1,00
830 [RICOH 135 EX 0,00 1.565,72 1.565,72
IMPRESION 7.035,70 10.061,86 17.097,56
172 |GUILLOTINA TERMINADOS # 2 562,23 363,50 925,73
181 |GUILLOTINA TERMINADOS # 1 712,12 196,05 908,17
420 |PLASTIFICADORA EN CALIENTE 0,00 0,00 0,00
421 |PLASTIFICADORA TAULER PRINT LAM PLUS 614,22 107,67 721,88
431 |PLEGADORA STHAL PLIEGO 357,50 374,78 732,28
432  |PLEGADORA MBO PLIEGO 341,08 178,48 519,57
433 |PLEGADORA MBO T 800 558,42 407,97 966,38
451 [PLEGADORA STHAL 1/2 PLIEGO # 1 445,85 906,07 1.351,92
452 |PLEGADORA STHAL 1/2 PLIEGO # 2 105,58 16,70 122,28
481 |ENCARATULADORA MULLER M. (Pony) 109,28 174,63 283,92
491 |ENCARATULADORA PANDA BINDER 451,68 294,88 746,57
502 |COSEDORA DE HILO VENTURA 516,20 150,65 666,85
561 |COSEDORAALAMBRE MULLER MARTINIS5 E{ 103,65 175,60 279,25
571 |COSEDORA ALAMBRE MULLER MARTINIV 1.428,27 318,22 1.746,48
591 [TRILATERAL POLIGRAPH 136,45 25,78 162,23
592 |TRILATERAL PERFECTA 275,68 102,30 377,98
601 [TERMOSELLADORA 35,95 3,00 38,95
603 [ZUNCHADORA 230,12 4,32 234,43
700 |TERMINADOS (MANUALIDADES) 7.503,05 2.312,20 9.815,25
ACABADOS 14.487,33 6.112,80 20.600,13
5 GRUPO DUC 0,00 0,00 0,00
GRUPO DUC 0,00 0,00 0,00
TOTAL GENERAL 41.278,91 24.229,61 65.508,53

Fuente: Area de Produccion Imprenta Nacional.
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Tabla 40. Tiempo por Grupo Cuarto Trimestre 2017
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TIEMPO POR GRUPO
CUARTO TRIMESTRE 2017

CP Centro de Produccion Productiva Improductiva Total
10 |DIGITACION 6.920,30 1.492,63 8.412,94
DIGITACION 6.920,30 1.492,63 8.412,94
15 |CORRECCION 0,00 0,00 0,00
16 |CORRECCION DE OBRA EDITORIAL 13.531,47 3.235,83| 16.767,30
CORRECCION 13.531,47 3.235,83 16.767,30
20 |DIAGRAMACION 7.395,13 3.243,67| 10.638,80
21 |[DIAGRAMACION DE DIARIO OFICIAL Y GACET| 2.706,56 1.224,63 3.931,20
DIAGRAMACION 10.101,70 4.468,30 14.570,00
55 |CTP 946,60 925,58 1.872,18
CTP 946,60 925,58 1.872,18
162 [CONVERTIDORA ACCURA 0,00 0,00 0,00
CONVERTIDORA 0,00 0,00 0,00
171 |GUILLOTINA IMPRESION # 1 1.137,65 572,47 1.710,12
173 |GUILLOTINA IMPRESION # 3 306,32 102,72 409,03
201 |KBAPLANETAPLIEGO x4 1.840,87 1.927,68 3.768,55
202 |HEIDELBERG CD 102 PLIEGO 2.141,67 1.374,03 3.515,70
215 |HEIDELBERG SP 74 MEDIO X 4 1.258,08 1.607,82 2.865,90
221 |HEIDELBERG SPEED MASTER 1/2x 2 1.316,33 1.002,78 2.319,12
232 |SAKURAI2 1/2 PLIEGO x 2 892,88 488,52 1.381,40
233 |SAKURAI3 1/2 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
244 |SOR M1/2 PLIEGO x 1 697,78 721,07 1.418,85
261 |HEIDELBERG GTO-1 1/4 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
262 |HEIDELBERG GTO-2 1/4 PLIEGO x 2 0,00 0,00 0,00
263 |SPEED MASTER SM52 1/4 PLIEGO x 4 542,12 1.312,10 1.854,22
301 |ROTATIVA COLOR KING 4 TORRES 363,62 1.165,18 1.528,80
311 |ROTATIVAHARRIS 2 TORRES 102,30 147,73 250,03
401 |TROQUELADO Y ESTAMPADO 0,00 0,00 0,00
402 |TROQUELADO QUIJADA 379,85 0,00 379,85
800 [IMPRESION OFFSET/ROTATIVA 0,00 0,00 0,00
810 |DOCUCOLOR 8000 0,00 0,00 0,00
840 |DIGITAL HP INDIGO 0,00 2.395,40 2.395,40
820 |DOCUTECH 6135 0,00 1,00 1,00
830 |RICOH 135 EX 0,00 2.403,30 2.403,30
IMPRESION 10.979,46 15.221,80 26.201,26
172 |GUILLOTINA TERMINADOS # 2 924,40 468,53 1.392,93
181 |GUILLOTINATERMINADOS #1 758,92 206,32 965,23
420 |PLASTIFICADORA EN CALIENTE 0,00 0,00 0,00
421 |PLASTIFICADORA TAULER PRINT LAM PLUS 913,97 165,00 1.078,97
431 |PLEGADORA STHAL PLIEGO 411,27 637,25 1.048,52
432 |PLEGADORA MBO PLIEGO 521,30 247,62 768,92
433 |PLEGADORA MBO T 800 799,37 709,03 1.508,40
451 |PLEGADORA STHAL 1/2 PLIEGO #1 577,92 1.031,38 1.609,30
452 |PLEGADORA STHAL 1/2 PLIEGO # 2 217,12 40,65 257,77
481 [ENCARATULADORA MULLER M. (Pony) 173,20 433,50 606,70
491 |ENCARATULADORA PANDA BINDER 574,65 572,78 1.147,43
502 |COSEDORADE HILO VENTURA 629,18 181,93 811,12
561 |COSEDORA ALAMBRE MULLER MARTINI5 E§ 106,92 339,25 446,17
571 |COSEDORA ALAMBRE MULLER MARTINIV 1.655,27 440,08 2.095,35
591 [TRILATERAL POLIGRAPH 136,45 25,78 162,23
592 |TRILATERAL PERFECTA 408,87 218,57 627,43
601 |TERMOSELLADORA 35,95 3,00 38,95
603 [ZUNCHADORA 519,30 6,33 525,63
700 |TERMINADOS (MANUALIDADES) 11.037,40 3.198,30[ 14.235,70
ACABADOS 20.401,43 8.925,32 29.326,75
5 GRUPO DUC 0,00 0,00 0,00
GRUPO DUC 0,00 0,00 0,00
TOTAL GENERAL 62.880,96 34.269,46 97.150,43

Fuente: Area de Produccion Imprenta Nacional.
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3.1.2.4. Andlisisy diagnostico de la informacion e ingreso de datos al software SAIM.

Los gréaficos de columnas resultan Utiles para mostrar cambios en los datos a lo largo de
un periodo de tiempo en éste caso (desde el 17 de julio hasta el 17 de noviembre que fue el
periodo de 4 meses de pasantias), o para ilustrar comparaciones entre elementos. En los
gréaficos de columnas, las categorias suelen organizarse en torno al eje horizontal y los
valores se organizan en torno al eje vertical. De las tablas suministradas por el area de

produccién y planeacién se elaboraron.

En estas tablas se presentan los datos mas importantes suministrados por el area de
produccion de la Imprenta Nacional de Colombia; dichas tablas estan elaboradas a partir
del el nombre del operario, las cantidades buenas, el tiempo desperdiciado durante el
proceso de impresion y acabados, Y el total de horas; es un registro general durante un
periodo de cuatro meses (desde el 17 de julio hasta el 17 de noviembre), en el que se
simplificaron los datos de gran importancia para la elaboracién de estadisticas de
produccién.

Se realizaron operaciones de sumas y restas a través de los cuadros proporcionados por
el area de produccidn con el fin de totalizar los datos que se encuentran en cada una de las
tablas con su respectiva seccion.

La herramienta que se utiliza para dicho proceso es Microsoft Excel, gracias a su variado
manejo y generacion de resultados se crearon graficos de barras con el fin de identificar qué
operario es el mas eficiente y cual no, dichos efectos se analizan y evalian para detectar las

causas Y las posibles mejoras realizado por jefes de produccion.
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Tabla 41. Rendimiento Maquina Digital por Operario

Nombre del operario Cantidad desperdiciadas
CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO 968
SAAVEDRA SALAS EDINSON 537
Nombre del operario Cantidad buenas
CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO 1081463
SAAVEDRA SALAS EDINSON 1351760
Nombre del operario Total de horas
CESPEDES MORENO EDGAR HUMBERTO 225:42:00
SAAVEDRA SALAS EDINSON 198:18:00

Fuente: Elaboracion Propia.

Cantidad de horas desperdiciadas por
operario
1500

968
1000
537

500

Camtidad desperdiciadas

CESPEDES MORENO EDGAR SAAVEDRA SALAS EDINSON
HUMBERTO
Nombre del operario

Grafica 1. Cantidad de horas desperdiciadas por Operario.

Fuente: Elaboracion Propia.

En maquina digital observamos que el operario con nombre Edgar Humberto Cespedes

Moreno tiene 968 horas desperdiciadas.
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Total de horas laboradas por operarios

228:00:00 225:42:00

216:00:00

204:00:00 198:18:00

Total de horas

192:00:00

180:00:00
CESPEDES MORENO EDGAR SAAVEDRA SALAS EDINSON
HUMBERTO

Nombre de operarios

Grafica 2.Total de Horas Laboradas por Operarios de las Maquina Digital.

Fuente: Elaboracion Propia.

Cantidades buenas por operarios

1500000 1351760

1081463
1000000

500000

Cantidades buenas

CESPEDES MORENO EDGAR SAAVEDRA SALAS EDINSON
HUMBERTO

Nombre de operarios

Grafica 3. Cantidad de Horas Buenas por Operario.
Fuente: Elaboracion Propia.

En méaquina digital observamos que el operario con nombre Savedra Salas Edinson tiene
1351760 buenas, en maquinas de encuadernacion el sefior Vigoya Baquero Urias Fernando
con 2652182, y en maquinas de impresion planas el operario Olarte Beltran Yhon con
10349068, resaltando a Olarte Beltran Yhon con el mayor nimero de trabajos buenos, caso

que debe ser tratado por los analistas de produccion y remunerado.



Tabla 42. Rendimiento Maquina Encuadernacion por Operario

Fuente: Elaboracion Propia.

Nombre del operario Total de cantidades desperdiciadas
SARMIENTO SIERRA JAIRO 0
GONZALEZ GONZALEZ FELIX DANIEL 0
MORERA LINARES ARMANDO 0
LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC 1988
VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO 0
BORRAIS NELSON 0
MARIN AMADO HERNANDO 0

Nombre del operario Total de cantidades buenas
SARMIENTO SIERRA JAIRO 640506
GONZALEZ GONZALEZ FELIX DANIEL 23502
MORERA LINARES ARMANDO 233245
LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC 859726
VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO 2652182
BORRAIS NELSON 773710
MARIN AMADO HERNANDO 2178530

Nombre del operario Total de horas por operarios
SARMIENTO SIERRA JAIRO 296:18:00
GONZALEZ GONZALEZ FELIX DANIEL 23:39
MORERA LINARES ARMANDO 137:43:00
LOZANO DESALVADOR JAVIER RIC 17:08
VIGOYA BAQUERO URIAS FERNANDO 1:24
BORRAIS NELSON 1:59
MARIN AMADO HERNANDO 398:12:00

Cantidades desperdiciadas por operarios
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Nombre de operarios

Fuente: Elaboracion Propia.

Grafica 4. Cantidad de horas Desperdiciadas por la Maquina Encuadernacion.

116



117

En méquinas de encuadernacion el sefior Javier Ricardo Lozano Desalvador con 1988, y

en maquinas de impresion planas el operario Cesar Estupifian Pinilla con 590, resaltando a

Javier Ricardo Lozano con el mayor nimero de trabajos desperdiciados, caso que debe ser

tratado por los analistas de produccidn.

Total de horas por operarios
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Nombre de operarios
Grafica 5. Total de horas por Operario.
Fuente: Elaboracion Propia.
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Grafica 6. Cantidad de Horas Buenas por Operario.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 43. Rendimiento de la Maquina de Impresién plana por Operario.

Nombre del operario Total de cantidades desperdicias
OLARTE BELTRAN YOHN CARLOS 0
CASTRO GOMEZ PEDRO JULIO 0
GUACHETA CUESTA VICTOR MANUEL 202
CASTRO SUAREZ JOSE AZAEL 2
LOPEZ PEREZ ANGEL MARIA 0
FARIAS OSORIO JHON ALEXANDER
GARZON PADILLA JUAN 0
GUEVARA SUAREZ FELIX ANTONIO 490
SANCHEZ SANCHEZ JAIRO
MARTINEZ QUEVEDO JOSE E. 0
RAMIREZ ALARCON JOSE HENRY
ESTUPINAN PINILLA CESAR A. 590
GARCIA CASALLAS JOSE RODRIGO 320
MERCHAN GUZMAN JOSE ARISMENDI
ALARCON VICTOR 0

Nombre del operario Total de cantidades Buenas
OLARTE BELTRAN YOHN CARLOS 10349068
CASTRO GOMEZ PEDRO JULIO 795210
GUACHETA CUESTA VICTOR MANUEL 2453338
CASTRO SUAREZ JOSE AZAEL 1775795
LOPEZ PEREZ ANGEL MARIA 503523
FARIAS OSORIO JHON ALEXANDER 997416
GARZON PADILLA JUAN 2945536
GUEVARA SUAREZ FELIX ANTONIO 869101
SANCHEZ SANCHEZ JAIRO 3684087
MARTINEZ QUEVEDO JOSE E. 5518274
RAMIREZ ALARCON JOSE HENRY 1134485
ESTUPINAN PINILLA CESAR A. 2047569
GARCIA CASALLAS JOSE RODRIGO 1373997
MERCHAN GUZMAN JOSE ARISMENDI 7522700
ALARCON VICTOR 3072152

Nombre del operario Total de horas
OLARTE BELTRAN YOHN CARLOS 136:37:00
CASTRO GOMEZ PEDRO JULIO 254:19:00
GUACHETA CUESTA VICTOR MANUEL 522:34:00
CASTRO SUAREZ JOSE AZAEL 19:49
LOPEZ PEREZ ANGEL MARIA 238:02:00
FARIAS OSORIO JHON ALEXANDER 290:22:00
GARZON PADILLA JUAN 590:09:00
GUEVARA SUAREZ FELIX ANTONIO 316:08:00
SANCHEZ SANCHEZ JAIRO 428:20:00
MARTINEZ QUEVEDO JOSE E. 569:39:00
RAMIREZ ALARCON JOSE HENRY 378:46:00
ESTUPINAN PINILLA CESAR A. 334:13:00
GARCIA CASALLAS JOSE RODRIGO 341:16:00
MERCHAN GUZMAN JOSE ARISMENDI 101:34:00
ALARCON VICTOR 418:04:00

Fuente: Elaboracion Propia.
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Cantidades desperdiciadas por operarios
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Nombre de los operarios

Grafica 7. Cantidad de Horas Desperdiciadas por Operario Para las Maquinas de Impresion
Plana.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Grafica 8. Cantidad de Horas Buenas por los operarios de la Maquinas de Impresion Plana.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Los operarios que durante el periodo de cuatro meses no desperdiciaron trabajo y
tuvieron un buen desempefio son los siguientes: Yohn Olarte Beltran, Marin Amado
Hernando, Merchan Guzman Jose Arismendi, Martinez Quevedo Jose E., Leguizzamon

Fuentes German.

Tabla 44. Productividad e Improductividad Segundo Trimestre.

Productiva Improductiva
21.362,75 5.074,07 26.436,81
8.543,32 19,19%

Fuente: Elaboracion Propia.

Ve R
DISTRIBUCION DE TIEMPOS
(15.487 horas)
Improducti
va
19,19%

Grafica 9. Distribucion de Tiempos Segundo Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.



Distribucion de Tiempos
(12.811.43 Horas)

Grafica 10. Distribucion de Tiempo Productivo e Improductivo Segundo Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 45. Tiempo sin Trabajo, Improductivo y Productivo Segundo Trimestre.

Productiva 21.362,75
Improductiva - sin trabajo 5.074,07
Sin trabajo 8.543,32

Fuente: Elaboracion Propia.

-~ Sin trabajo

Improducti
va - sin
trabajo

15%

Grafica 11. Tiempo sin trabajo, Improductivo y Productivo Segundo Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Para los meses de abril, mayo y Junio se evidencian datos del total de horas productivas
e improductivas y sin trabajos realizado por medio de operaciones de suma, resta y
division.

Resaltando para este periodo el 39% de horas improductivas y el 61% productivas cifras
significativas para un estudio en el &rea de produccion y mantenimiento.

Se registran la divisién de improductivas y sin trabajos con unos valores de 5.074,07 y

8.543,32 tiempos.

Tabla 46. Productividad e Improductividad Tercer Trimestre.

Productiva | Improductiva
41.278,91 8.916,43 50.195,34
15.313,18 17,76%

Fuente: Elaboracion Propia.

e ™)
DISTRIBUCION DE TIEMPOS
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Grafica 12. Distribucion de Tiempos Tercer Semestre.

Fuente: Elaboracion Propia.



123

Distribucion de Tiempos
(12.811.43 Horas)

Improductiv

Grafica 13. Distribucion de Tiempos Tercer Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 47. Tiempo sin Trabajo, Improductivo y Productivo Tercer Trimestre

Productiva 41.278,91
Improductiva - sin trabajo 8.916,43
Sin trabajo 15.313,18

Fuente: Elaboracion Propia.

Improductiv
a-sin
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Grafica 14. Distribucion Tiempo sin Trabajo, Improductivo y Productivo Tercer Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Para el tercer trimestre cuenta con los meses de julio, agosto y septiembre; donde se
duplica aproximadamente el doble de la cifra anteriormente presentada, es decir aumenta la

productividad al igual que la improductividad y las horas sin trabajo, considerablemente.

Con un porcentaje del 63% de productividad y 37% de improductividad total, cifras
aumentadas en la primera limitadamente y debidamente observada para una pronta mejora

por el area de produccién.

Tabla 48. Productividad e Improductividad Cuarto trimestre.

Productiva | Improductiva
62.880,96 13.104,18 75.985,15

21.165,28 17,25%
Fuente: Elaboracion Propia.
« . M)
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Grafica 15. Distribucion de Tiempos Cuarto Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.



Distribucion de Tiempos
(12.811.43 Horas)

Grafica 16. Distribucion de Tiempos Productivos e Improductivos Cuarto Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla 49. Tiempo sin Trabajo, Improductivo y Productivo Cuarto Trimestre

Productiva 62.880,96
Improductiva - sin trabajo 13.104,18
Sin trabajo 21.165,28

Fuente: Elaboracion Propia.

Improductiva
- sin trabajo
13%

Grafica 17. Distribucion de Tiempo sin Trabajo, Productivos e Improductivos Cuarto

Trimestre.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Para el cuarto trimestre cuenta con los meses de octubre, noviembre y diciembre; donde
se triplica aproximadamente el valor con respecto al primer dato presentado, es decir
aumenta la productividad al igual que la improductividad y las horas sin trabajo,

considerablemente.

Con un porcentaje del 65% de productividad y 35% de improductividad total, cifras
aumentadas en la primera limitadamente y debidamente observada para una pronta mejora

por el area de produccion.

3.1.2.5. Conocimiento de destrezas, experiencias, y facultades del operador.

Para obtener ésta informacion se construy6 un cuadro con diferentes datos para el
conocimiento de destrezas, facultades y experiencias del operador. Es de resaltar que
algunas preguntas y observaciones se realizaron a 8 operadores predispuestos a dar la
confidencia durante los cuatros meses (agosto, septiembre, octubre y noviembre del afio

2017), destacando a dos operarios por su entrega y profesionalismo.
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Tabla 50. Conocimiento y destrezas del Operario de la Plegadora MBO.

Nombre y apellidos

MARIN AMADO HERNANDO

Tipo de contrato
Activo de produccidn encargado/seccion

Obijetivo del cargo

Funciones y responsabilidades del cargo

Habilidades y competencias

Requisitos (Educacion y tiempo de
experiencia)

Generales

Operario Calificado grado 5
Plegadora MBO T800/ Acabados

Colaborar en la organizacion y sistematizacion de la
informacién y documentos para la elaboracion de informes,
estudios, investigaciones y demas trabajos de la dependencia
de conformidad con las instrucciones que le imparta el jefe
inmediato.

e Mantener maquinaria en condiciones 6ptimas para su
funcionamiento, realizando para ello las actividades
de mantenimiento menores pertinentes, que aseguren

funcionamiento, limpieza y su utilizacion.

e  Ejercer actividades de supervisién e interventoria de

contratos que le sean asignados, atendiendo a los
manuales y procedimientos establecidos.

e Apovyar el desarrollo de las actividades programadas
para implementar, actualizar y mantener el sistema
integrado de gestion institucional.

e Elaborar el reporte diario de actividades en el
formato (minuta) establecido con el fin de alimentar
la estructura de costos.

Es:
e Responsable
e Trabaja en equipo
e Tiene iniciativa
e Esdisciplinado
e Todas las 6rdenes de trabajo son atendidas en el
tiempo acordado con el supervisor.
e Realiza su trabajo con minimo de desperdicios y a
satisfaccion plena del cliente.

Diploma de Bachiller, curso especifico y Cuatro (4) afios de
experiencia especifica o relacionada.
Los afios que lleva laborando en la imprenta son 20 afios.
Trabaj6 durante 7 afios en la empresa Gréficas Tj

No posee enfermedad profesional por lo que su trabajo es
intachable y con alto rendimiento.
Denominado por su jefe inmediato como el mejor plegador de
la imprenta.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 51. Conocimiento y Destrezas del Operario de la Impresora Heidelberg Sor M7.

Nombre y apellidos

OLARTE BELTRAN YOHN CARLOS

Tipo de contrato
Activo de produccién encargado/seccion

Obijetivo del cargo

Funciones y responsabilidades del cargo

Habilidades y competencias

Requisitos (Educacion y tiempo de
experiencia)

Operario Calificado grado 5
Impresora Heidelberg Sor M7 Impresion

Colaborar en la organizacion y sistematizacion de la
informacién y documentos para la elaboracién de informes,

estudios, investigaciones y demas trabajos de la dependencia de

conformidad con las instrucciones que le imparta el jefe
inmediato.

e Recibiry ejecutar las ordenes de trabajo asignadas, por

el trabajador responsable del area de desempefio, de
conformidad con los procedimientos establecidos.
e Ejecutar actividades de manualidades, o de apoyo en el
manejo de maquinas de acuerdo con los
procedimientos establecidos.
e Trasladar materiales necesarios en el &rea de
desempefio.

e Elaborar el reporte diario de actividades en el formato
(minuta) establecido con el fin de alimentar la
estructura de costos.

e Llevar control sobre consumo de elementos e insumos,
garantizando la existencia de elementos e insumos de
oficina requeridos para el buen funcionamiento de la

dependencia, de acuerdo a los procedimientos vigentes

Es:
e Responsable
° Agl|
e Respetuoso.
e Realista

e Convencional
e Mantiene en orden y limpio su activo de trabajo.
e  Cumple con mas nimero de requisitos en menor
tiempo estipulado.

e Controla la alimentacion, la calidad de la impresion y
la evolucion de los procesos de prensa para mantener
los niveles de operacion especificados y para detectar

fallos de funcionamiento durante la impresion.

e Hace cualquier ajuste necesario durante la impresién.

Diploma de Bachiller, curso especifico y Cuatro (4) afios de
experiencia especifica o relacionada.
Los afios que lleva laborando en la imprenta son 25 afios.
Trabajo durante 5 afios en la empresa Impresores S.A.S
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Es considerado por sus jefes como el mejor impresor y con
mayor responsabilidad en la planta productiva de la Imprenta

Generales . .
Nacional de Colombia.

Fuente: Elaboracion Propia.

3.1.2.6. Generacion de cronograma de actividades por medio del software SAIM, para
cada equipo.

La imprenta Nacional de Colombia en su proceso de mejora continua e implementacion
de un plan de mantenimiento productivo total, elige uno de los aspectos que es
fundamental para la mantencion de la vida util de los activos productivos y es el
cronograma de actividades; dichos tiempos estaran sincronizados con la produccion es
decir, las dependencias de mantenimiento y produccion deben reunirse para replantear o
afirmar las acciones que son solicitadas por el coordinador y técnicos internos o externos de
la empresa; gracias a tareas como inspecciones en sistemas mecanicos, hidraulicos,
eléctricos, electronicos, neumaticos y mantenimientos en las bombas de vacios,
compresores, motores servomotores, moto reductores, en Baldwin y otros que se presenten

son las labores principales por los técnicos.

A continuacion se observan actividades que se realizaron en fechas tales como agosto,
septiembre, octubre y noviembre, meses en que realicé la pasantia y generé el cronograma.
Este formato contiene para un facil manejo datos y figuras como: el grupo al que pertenece
la maquina con el fin de seleccionar la funcién principal que realiza, el dia del mes a
elaborar la actividad, las horas empleadas, el circulo de color rojo identifica si el que
opera, repara o previene es personal externo de la empresa y el triangulo azul reconoce el
técnico interno de la imprenta, y los nimeros del 1 al 11 son las inspecciones o tipos de

mantenimientos a llevar a cabo dependiendo del equipo; por medio de ésta informacion se
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presentan dos casos importantes, la primera el trabajo imperecedero de imprimir sin fallas o
paradas y la segunda el cumplir con los requisitos del cliente con un control u orden de

cada proceso que se realiza para optimizar la calidad de produccion de la empresa.
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PERSONAL QUE VA A REALIZAR EL MANTENIM IENTO

1 Mecéanico 5 Hidraulico 9 Mantenimiento motores servomotores yj
@ Personal externo 2 Béctrico 6 Engrase y/o lubricacién de sistema central motoreductores
/A Funcionario de la entidad 3 Hectrénico 7 Mantenimiento de bombas de vacio 10 Mantenimiento de los baldw ins
4 Neumdtico 8 Mantenimiento compresores de aire comprimido 11 Otros
GRUPO DE: IMPRESION
AGOSTO DE 2017
ITEM MAQUINAS Y/O EQUIPOS
DIA 1]l2]s]als]el7]s]|o|w|u|e|s|ul[s|s|[r|s 20 21]22[ 23] 24] 25[ 26 [ 27 28] 2030 [ 31
mIm[alv]s|oliIm[m[ofv]s]|plL|m[m[Jo]V plLm[m[J[v]s|p|L|mM[m][J
MTTOA
. EJECUTAR 16 12-3-4.5-6-7-8-9-1
1 PLANETA KBA RAPIDA 104 HEALZADO POR A A
201
HORAS 40 80
MTTOA 1234
IMPRESORA ROTATIVA COLOR EJECUTAR 1 [ 810 12344
2 | KING2000 REALIZADO POR A Al A BA
301
HORAS 10 40 30 #i
MTTOA
EJECUTAR 12:9
ROTATIVA HARRIS V-15 C
3 REALIZADO POR: SA
315
HORAS pit
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR SM 52-4 EJECUTAR F2:3:6:9 23
4 # 201663 CPC 31 # 86202 reatzavoror: | A A
263
HORAS 60 30
MTTOA
IMPRESORA SM 72 ZP # EJECUTAR 16 L}
5 | 533442 REALIZADO POR: A A
221
HORAS 40 20
MTTOA
EJECUTAR 12.3.5-6
6 IMPRESORA SM 74-4-P-H # REALZADO POR A
549440
HORAS 30
MTTOA
EJECUTAR - 12:36-9 6
7 | meresoraco10z4 e fou A A
HORAS 80 n 30
MTTOA
EJECUTAR 12.3.6-9
8 SORM # 524339 REALIZADO POR: A
244
HORAS 20
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR GTO 52 EJECUTAR
9 ZP #708778 REALIZADO POR:
261
HORAS
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR GTO 52 EJECUTAR 16
10 ZP # 708777 REALIZADO POR A
262
HORAS 20
MTTOA
SAKURAI BICOLOR 272 EP Il # EJECUTAR 3 16
11 2 SERIAL HE202394 REALIZADO POR: Al A
232
HORAS #i 40
MTTOA
SAKURAI BICOLOR 272 EP Il # EJECUTAR 3116
12 3 SERIAL HE203994 REALIZADO POR: A A
233
HORAS 50[40
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR 36 12369
13 6531302 REALIZADO POR: A A
173
HORAS 5 20
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR
14 6831894 REALIZADO POR:
171
HORAS 15
MTTOA
TROQUELADORA Im_Um_nwm_an EJECUTAR 2.6-0
DE 1/2 PLANO CILINDRICA #
15 REALIZADO POR: A
6945
401 HORAS 30
MTTOA
TROQUELADORA Im_Um_rmwm_NO EJECUTAR 269
DE 1/2 PLANO CILINDRICA #
16 REALIZADO POR: A
4496
401 HORAS 30
MTTOA
. EJECUTAR 2.9
17 PINZA TIPOGRAFICA DE 1/8 # REALZADO POR A
44224
HORAS 10
MTTOA
. EJECUTAR 29
PINZA TIPOGRAHFCA DE 1/8 #
18 REALIZADO POR A
49213
HORAS 10
MTTOA
EJECUTAR
19 SIERRA PARA METAL REALIZADO POR:
HORAS
MTTOA
EJECUTAR
LAVADOR DE RODILLOS
20 REALIZADO POR:
DERJOR
HORAS
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MTTOA
EJECUTAR
GATO ESTIBADOR #12
21 REALIZADO POR:
NIKE
HORAS 0,00
GRUPO DE PRODUCTO TERMINADO
AGOSTO DE 2017 TOTAL
. HORAS
ITEM MAQUINAS Y/O EQUIPOS 1[2]a]a]s[e][7[e]o][w[ule]s]uls]s][vr][s]n]20]21]22]23]24]25]26]27]28]20]30] 31]empLenna
Dia h<mUr§§_.__<m_uf§§u<m_ur§§u<mcfz_§u<w s
MTTOA
COSEDORA EN HILO VENTURA EJECUTAR 2-6-9
1 3215 REALIZADO POR! A
502
HORAS 40 4,00
MTTO A
COSEDORA TRILATERAL DSS - EJECUTAR 2:69 12-6-9
2 CABALLETE REALIZADO POR: A A
561
HORAS 20 20 6,00
MTTOA
EJECUTAR
COSEDORA DE ALAMBRE
3 REALIZADO POR:
(PEDAL) INTERLAKE S 3A-3/4
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR
COSEDORA DE ALAMBRE
4 REALIZADO POR:
(PEDAL) GAITZSCH
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR 1269
5 COSEDORA VALORE 1550 REALIZADO POR: A
HORAS 40 4,00
MTTOA
EJECUTAR
6 COSEDORA HONNER REALIZADO POR:
HORAS 0,00
MTTOA 12
EJECUTAR |59 |29 1269
PLASTIFCADORA TAULER
7 REALIZADO POR! A
421
HORAS 30 3,00
MTTOA
EJECUTAR
PLASTIFCADORA DE 1/2 LIFE
8 REALIZADO POR:
420
HORAS 0,00
MTTOA
ALZADORA ENCOLADORA EJECUTAR 12-4-5-7-9
9 PANDA 1530 REALIZADO POR! A
491
HORAS or 10,00
MTTO A
ALZADORA ENCOLADORA EJECUTAR 12-4-6-7-9
10 3020 - PONY REALIZADO POR: A
481
rORRS # 12,00
MTTOA
EJECUTAR 6-7-9
11 PLEGADORA MBO PERFECT REALIZADO POR! A
HORAS 40 4,00
MTTO A
EJECUTAR 679
12 PLEGADORA MBO REALIZADO POR! A
HORAS 40 4,00
MTTO A
EJECUTAR 12-4-9
PLEGADORA STAHL 52 3/4 #
13 REALIZADO POR: A
62914-225700
HORAS 40 4,00
MTTOA
EJECUTAR 13 249
14 MWMW%WW%M#)I_: 523/a4 REALIZADO POR! A A
HORAS 0 20 5,00
MTTOA
EJECUTAR 12:6-7-9
PLEGADORA STAHL 78 3 #
15 REALIZADO POR: A
62916-225063
HORAS 40 4,00
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 EMC # EJECUTAR | %2- 13 12-3-7-9
16 6031690 REALIZADO POR: | A\ A A
173
HORAS 20 45 4,0 12,50
MTTOA
GUILLOTINA TRILATERAL EJECUTAR 16-9
17 PERFECTA SDY-2 - AZUL # REALIZADO POR: A
56507
HORAS 20 4,00
MTTO A
GUILLOTINA TRILATERAL EJECUTAR 16-9 16
18 PERFECTA SDY-2 - GRIS # REALIZADO POR: A A
59999
HORAS 40 40 8,00
MTTOA
EJECUTAR 2-6-9
GUILLOTINA SCHNEIDER
19 REALIZADO POR! A
SENATOR SC # 32396
HORAS 4,0 4,00
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MTTOA
EJECUTAR 16
ZUNCHADORA CYKLOP
20 REALIZADO POR: A
MODELO SP 4 # 08010292
FORAS 20 2,00
MTTOA
EJECUTAR 16
ZUNCHADORA CYKLOP
21 REALIZADOPOR: A
MODELO SP 4 # 08010294
HORAS 20 2,00
MTTOA
EJECUTAR 16
22 ZUNCHADORA TRANSPAK REALIZADO POR: A
HORAS 20 2,00
MTTOA
EJECUTAR 12-3-4-9
23 TERMOSELLADORA EALZAD0 PO A
601
HORAS 40 400
MTTOA
EJECUTAR
24 PERFORADORA HANS REALIZADO POR:
HORAS 0,00
MTTOA
COMPACTADORA HSM EJECUTAR 12-3-5-6-9 1 5 16
5| U260 # 6608922 RenEADOROR A A Al 1A
HORAS 30 80 30| |25 16,50
MTTOA
EJECUTAR
GATO ESTIBADOR #3
26 REALIZADO POR:
SOLCAS
HORAS O.OO
MTTOA
GATO ESTIBADOR #8 EECER £
27 HU-LIFT REALIZADO POR: ®
FORAS 80 8,00
MTTOA
EJECUTAR 15
GATO ESTIBADOR #11
28 REALIZADO POR: _.
JUNGHEINRICH
FORAS _m_o 8,00
GRUPO DE FOTOMECANICA
AGOSTO DE 2017 TOTAL
i HORAS
ITEM MAQUINAS Y/O EQUIPOS ) i2]s]als]s]7]s]o|n|ule|s|uls|s|r]s]n]e0]2n]22]23]24]25]26]27]28] 2030 1| empreaa
DIA JIV[s[ofcm[M]a[vV]s|ofc m[m|a|V[s[o|C m[m|a]vV]s|ofc|m[mM[a|V]s] s
MTTOA
EJECUTAR 12-3
1 CTP TRENDSETTER 800 Il REALIZADO POR:
HORAS 40 4,00
MTTOA
EJECUTAR
PROCESADORA
2 REALIZADO POR:
CTP SCREEN
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR
SERVIDORES
3 REALIZADO POR:
CTP Y PRINERGY
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR 12-3-8
4 COMPRESOR DE TORNILLO REALIZADO POR: A
FORAS 35 3,50
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Figura 16. Cronograma de Mantenimiento para los equipos de la Imprenta Nacional Mes de Agosto.

Fuente
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PO DE: IMPRESION

SEPTIEMBRE DE 2017 “mew
MAQUINAS Y/O EQUIPOS DIA 1 slel7]e]olw[ule[sluls]s][w]e]s][20]21]22]23]24]25]26]27]28]20] 30 EMPLEADA
V. M{m[olvls olcIm[mlalvls[oliim[mlalv]s|o]iIm[m[alv]s S
MTTOA
B EJECUTAR 14-9 14-6 2.3]
PLANETA KBA RAPIDA 104 REALIZADO POR A A Al
201
HORAS a0 10 10 9.00
MTTOA
IMPRESORA ROTATIVA COLOR]... EXECUTAR 1 2-3
KING 2000 REALIZADO POR A A
301
HORAS .0 10 5,00
MTTOA
EJECUTAR 16
ROTATIVA HARRIS V-15 C
REALIZADO POR A
315
[ORRS 15 1,50
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR SM 52-4 EJECUTAR 16 4
#201663 CPC 31 # 86202 REALIZADO POR: A Y
263
HORAS 50 05 8,50
MTTOA 5
IMPRESORA SM 72 ZP # EJECUTAR 12-6-10 6-9-10 19-10 14-5 6
533442 REALIZADO POR: A ® A A
221
HORAS i 100 an 25 142,50
MTTOA
EJECUTAR x4
IMPRESORA SM 74-4-P-H #
reavzanoror: | | A
549440
HORAS 10 1,00
MTTOA
EJECUTAR 12-3-4
IMPRESORA CD 102-4
REALIZADO POR: | A
HEIDELBERG
HORAS 40 4,00
MTTOA
EJECUTAR 15
SORM # 524339
REALIZADO POR A
244
rORAS 30 3,00
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR GTO 52 EJECUTAR
ZP #708778 REALIZADO POR:
261
HORAS 0,00
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR GTO 52 EJECUTAR
ZP #708777 REALIZADO POR:
262
HORAS 0,00
MTTOA
SAKURAI BICOLOR 272 EP Il # EJECUTAR 12-5
2 SERIAL HE202394 REALIZADO POR: A
232
HORAS 40 4,00
MTTOA
SAKURAI BICOLOR 272 EP Il # EJECUTAR 16
3 SERIAL HE203994 REALIZADO POR: A
233
FORAS 30 3,00
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR 1
6531302 REALIZADO POR: A
173
HORAS 20 2,00
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR
6831894 REALIZADO POR:
171
HORAS 0,00
MTTOA
TROQUELADORA Im_Um_rm_m_uO EIECUTAR
DE 1/2 PLANO CILINDRICA #
REALIZADO POR
6945
401 HORAS 000
MTTOA
TROQUELADORA Im_Um_rmm_uO EIECUTAR
DE 1/2 PLANO CILINDRICA #
REALIZADO POR
4496
401 HORAS 0,00
MTTOA
< EJECUTAR
PINZA TIPOGRAFICA DE 1/8 #
REALIZADO POR
44224
HORAS 0,00
MTTOA
< EJECUTAR
PINZA TIPOGRAFICA DE 1/8 #
REALIZADO POR
49213
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR
SIERRA PARA METAL REALIZADO POR:
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR
LAVADOR DE RODILLOS
REALIZADO POR
DERJOR
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR 15
GATO ESTIBADOR REALIZADO POR ®
HORAS w0 4,00




GRUPO DE PRODUCTO TERMINADO
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SEPTIEMBRE DE 2017 ToTAL
HORAS
ITEM MAQUINAS Y/O EQUIPOS a]s]e|7]e]olo[nle][n|wu]s]s]w]®]n]20]21]22]2a]2a]25]26]27]28]20] 0] |emereana
oia M3 [v[s[of L ™™V [s[ofclm[™[a[v[s[ofclm[™[a[v]s[oft s
MTTGA
COSEDORA EN HILO VENTURA | _esecutar 12 6 1
1 3215 reauzavoror: | |@ A A
502
HORAS 80 30 10 12,00
WTTOR
COSEDORA TRILATERAL DSS - |__EXEcuTar 12 il x2
2 CABALLETE REALIZADO POR A Ala A
561
HORAS 40 40|80 30 19,00
WTTOR
EJECUTAR
3 COSEDORA DE ALAMBRE p——
(PEDAL) INTERLAKE S 3A-3/4.
HoRAS 0.00
VTTOA
EIECUTAR
COSEDORA DE ALAMBRE
4 REALIZADO POR
(PEDAL) GAITZSCH
HORAS 0,00
VTTOR
EIECUTAR a 16
5 COSEDORA VALORE 1550 REALIZADO POR A A
HORAS 20 20 4,00
MTTGA
EIECUTAR
6 COSEDORA HONNER REALIZADO POR
HORAS 0,00
WTTOR
EIECUTAR 12: 26
, PLASTIFICADORA TAULER P —— A A
421
HORAS 30 15 4,50
VTTOA
PLASTIFICADORA DE 1/2 LIFE
8 REALIZADO POR
420
HoRAS 0.00
VTTOA
ALZADORA ENCOLADORA EECUTAR 16
9 PANDA 1530 REALIZADO POR A
491 :
HORAS 80 8,00
VTTOA
ALZADORA ENCOLADORA EIECUTAR EXC] . 16 -
10 3020 - PONY REALIZADO POR Al (A A Al® A
481
HORAS o I 30 80|00 05 162,00
VoA
EIECUTAR 16
11 PLEGADORA MBO PERFECT [ reauzaoror A
HORAS a5 450
WTTOR
EIECUTAR 123469
12 PLEGADORA MBO REALIZADO POR:
HORAS. 60|70|20 15,00
VTTOA
EIECUTAR
PLEGADORA STAHL 52 3/4 #
13 REALIZADO POR
62914-225700
HoRAS 0.00
VTTOA
EIECUTAR
PLEGADORA STAHL 52 3/4 #
14 REALIZADO POR
62915-225701
HORAS 0,00
MTTGA
EIECUTAR 16

15 PLEGADORA STAHL 78 3 # peR—
62916-225063 A

HORAS.

GUILLOTINA POLAR 115 EMC # EJECUTAR 12.
16 6031690 REALIZADO POR A
173
e
GUILLOTINA TRILATERAL EJECUTAR 16
17 PERFECTA SDY-2 - AZUL # REALIZADO POR: A
56507
HORAS 60 6,00
e
GUILLOTINA TRILATERAL EJECUTAR
18 PERFECTA SDY-2 - GRIS # REALIZADO POR:
59999
GUILLOTINA SCHNEIDER
10 oo 7
SENATOR SC # 32396
20 ZUNCHADORA CYKLOP REALZADO POR ®
MODELO SP 4 # 08010292
21 ZUNCHADORA CYKLOP REALZADO POR @
MODELO SP 4 # 08010294
15 1,50
22 ZUNCHADORA TRANSPAK REALIZADO POR: ®
o
TERMOSELLADORA
23 REALIZADO POR:
601
24 PERFORADORA HANS REALIZADO POR:
e
25 COMPACTADORA HSM REALZADO POR
UK12/600 # 6608922
26 | GaroEsTRADOR40 renmsors| | e
e
27 | GaroesTeAboRs2 OV
28 GATO ESTIBADOR #5 SOLCAS | REALIZADO POR:
29 GATO ESTIBADOR #8 REALZADO POR
HU-LIFT
30 GATO ESTIBADOR #11 REALZADO POR e
JUNGHEINRICH
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PERSONAL QUE VA A REALIZAR EL MANTENIM IENTO

MANTENIMIENTO A PROGRAMAR

136

1 5 9 Mantenimiento motores servomotores y
@ Personal externo 2 6 Engrase y/o lubricacién de sistema central motoreductores
/A Funcionario de la entidad 3 7 Mantenimiento de bombas de vacio 10 Mantenimiento de los baldwins
4 8 Mantenimiento compresores de aire comprimido 11 Otros
GRUPO DE: IMPRESION
OCTUBRE DE 2017
ITEM MAQUINAS Y/O EQUIPOS =] I I
DIA 2 4 7 o|n|v|B|u|ls|s|v|s[w|20]|21)|22[23]|24]25|26]27]|28]|20|30]31
m[J[v[s]olcfm|m]a]v]s]oltlm[m|s]v]s|o[L[m[m
MTTOA
. EJECUTAR 1234 125|123
1 M_oM)Z_ulﬂ) KBA RAPIDA 104 HEALZAD PR Al AlAl
roras B 75|40 21,50
MTTOA
IMPRESORA ROTATIVA COLORY]..._EJECUTAR 6 6 5 15
2 KING 2000 REALIZADO POR: A Al |A
301
HORAS 30 20| |15 10,50
MTTOA
EJECUTAR
ROTATIVA HARRIS V-15 C
3 REALIZADO POR:
315
HORAS 0,00
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR SM 52-4 | __EJECUTAR
4 # 201663 CPC 31 # 86202 REALIZADO POR:
263
HORAS 5,00
MTTOA
IMPRESORA SM 72 ZP # EJECUTAR 6
5 533442 REALIZADO POR: A
221
roRRS 50 5,00
MTTOA
EJECUTAR 123
IMPRESORA SM 74-4-P-H #
6 REALIZADO POR: g
549440
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR
IMPRESORA CD 102-4
7 REALIZADO POR:
HEIDELBERG
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR 1
5 | Somarszas o A
HORAS 35 3,50
MTTOA
IMPRESORA BICOLOR GTO 52 EJECUTAR
9 ZP #708777 REALIZADO POR:
262
HORAS 3,50
MTTOA
SAKURAI BICOLOR 272 EP Il # EJECUTAR 147 3-4]
10 2 SERIAL HE202394 REALIZADO POR: A 1A
232
oS 15 4,0 10,50
MTTOA
SAKURAI BICOLOR 272 EP Il # EJECUTAR S 23]
11 3 SERIAL HE203994 REALIZADO POR: A
233
HORAS 40 10,00
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR 23
12 6531302 REALIZADO POR: A
173
HORAS 20 2,00
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR 23,
13 6831894 REALIZADO POR A
171
HoRAS 20 2,00
MTTOA
TROQUELADORA HEIDELBERG [  ir1o%, )
14 DE 1/2 PLANO CILINDRICA # REALZADO POR A
6945
401 HORAS o5 650
MTTOA
TROQUELADORA w._m_Umrmm_um EIECUTAR
DE 1/2 PLANO CILINDRICA #
15 REALIZADO POR:
4496
401 HORAS 0,00
MTTOA
N EJECUTAR 6 6
16 MM—MNNW TIPOGRAFICA DE 1/8 # HeALZAD PR A Al
HORAS 20 20 4,00
MTTOA
" EJECUTAR 6
PINZA TIPOGRAFCA DE 1/8 #
17 REALIZADO POR: A
49213
HORAS 20 2,00
MTTOA
EJECUTAR
18 SIERRA PARA METAL REALIZADO POR:
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR
LAVADOR DE RODILLOS
19 REALIZADO POR:
DERJOR
HORAS 0,00
MTTOA
EJECUTAR
GATO ESTIBADOR #12
20 REALIZADO POR:
NIKE
HORAS 0,00
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GRUPO DE PRODUCTO TERMINADO

137

OCTUBRE DE 2017 TOTAL
i HORAS
ITEM MAQUINAS Y/O EQUIPOS ) 12l als|e]7]s]olnlnle|nluls]s]r]s]n|0]2]22]2s]24]2]22]27|2]20]20]31]empLeana
piA M M| I[v]s|ofc[m[m[a|v]s|ofc|m[m[a[v]s|olc|m|m|[a|v]s[o]L|m[m]|J s
MTTOA
COSEDORA EN HILO VENTURA EJECUTAR 4 1 1
1 3215 REALIZADO POR! A A A
502
HORAS 40 30 20 9,00
MTTOA
COSEDORA TRILATERAL DSS - |....EJECUTAR 6
2 CABALLETE REALIZADO POR! A
561
FoRRS 70 7,00
MTTOA
EJECUTAR
COSEDORA DE ALAMBRE
3 REALIZADO POR
(PEDAL) INTERLAKE S 3A-3/4
HORAS OAOO
MTTOA
EJECUTAR
COSEDORA DE ALAMBRE
4 REALIZADO POR!
(PEDAL) GAITZSCH
HORAS 0,00
MTTOA
EECUTAR | 16 6 6
5 | COSEDORA VALORE 1550 REALIZADOPOR: | A\ ™ A
HORAS 135 50 50 13,50
MTTOA
EJECUTAR
6 COSEDORA HONNER REALIZADO POR
HORAS OAOO
MTTOA
EJECUTAR 2.35
PLASTIFICADORA TAULER
7 REALIZADO POR A
421
HORAS 40 4,00
MTTOA
EJECUTAR
PLASTIFICADORA DE 1/2 LIFE
8 REALIZADO POR!
420
HORAS 000
MTTOA
ALZADORA ENCOLADORA EJECUTAR
9 PANDA 1530 REALIZADO POR
491
HORAS OAOO
MTTOA
ALZADORA ENCOLADORA EJECUTAR 16 1
10 3020 - PONY REALIZADO POR [ ®
481
HORAS o ## 33,00
MTTOA
EJECUTAR
11 PLEGADORA MBO PERFECT REALIZADO POR!
HORAS 000
MTTOA
EJECUTAR 12-3-4-6-7-9
12 PLEGADORA MBO REALIZADO POR: B
HORAS . MOAOO
MTTOA
EJECUTAR
PLEGADORA STAHL 52 3/4 #
13 REALIZADO POR!
62914-225700
HORAS O_OO
MTTOA
EJECUTAR
PLEGADORA STAHL 52 3/4 #
14 REALIZADO POR!
62915-225701
HORAS 000
MTTOA
EJECUTAR
PLEGADORA STAHL 78 3 #
15 REALIZADO POR
62916-225063
HORAS OAOO
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 EMC # | __EJECUTAR 12-3 2-3 12-3
16 6031690 REALIZADO POR A A A
173
HORAS 85 25 20 13,00
MTTOA
GUILLOTINA TRILATERAL EJECUTAR
17 PERFECTA SDY-2 - AZUL # REALIZADO POR!
56507
HORAS 000
MTTOA
GUILLOTINA TRILATERAL EJECUTAR
18 PERFECTA SDY-2 - GRIS # REALIZADO POR
59999
HORAS OAOO
MTTOA
EJECUTAR 12-3-6
GUILLOTINA SCHNEIDER
19 REALIZADO POR A
SENATOR SC # 32396
HORAS 55 m_mo
MTTOA
EJECUTAR
ZUNCHADORA CYKLOP
20 REALIZADO POR!
MODELO SP 4 # 08010292
HORAS 045




138

GRUPO DE: IMPRESION

NOVIEMBRE DE 2017
ITEM MAQUINAS Y/O EQUIPOS v
DIA il2]slals]e[7]eo]n|ule]s[uls]s]w]s]n]z0]21]20]25]24]25]26]27 28] 2030
v o [vs[o[t m[m|o[v[s o[ mM[m[I[v][s[o[L mM[M[I[v[s[D[L[mM[M][]
WTTOA
IMPRESORA ROTATIVA COLOR].. EIECUTAR
1 KING 2000 REALIZADO POR:
301
HORAS 0,00
WTTOA
IECUTAR
ROTATIVA HARRIS V-15 C
2 REALIZADO POR:
315
HoRAS 000
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR 6
3 6531302 REALIZADO POR: D
173
i 20 2,00
MTTOA
GUILLOTINA POLAR 115 E# EJECUTAR 6
4 6831894 REALIZADO POR: A
171
oRAS 10 1,00
WTTOA
A_.DO\OCM_rPUOMP Im_Um_rmmDG EIECUTAR 16 s
5 mUmm\_wavN PLANO CILINDRICA # REALZADO POR A A
401 HORAS 60 20 800
MTTOA
TROQUELADORA Im_Um_rmmﬂm EIECUTAR s
6 DE 1/2 PLANO CILINDRICA # REALZADO POR. D
4496
401 HORAS 20 200
WTTOA
) EIECUTAR 5
7 PINZA TIPOGRAFICA DE 1/8 # REALZADO POR D
44224
vorAS 20 2,00
WTTOA
) EIECUTAR 5
8 PINZA TIPOGRAFICA DE 1/8 # REALZADO POR: D
49213
HorAS 20 2,00
9 SIERRA PARA METAL
roRAS 000
WTTOA
EIECUTAR
LAVADOR DE RODILLOS .
10 REALIZADO POR:
DERJOR
HORAS 0,00
WTTOA
_EJECUTAR
11 GATO ESTIBADOR REALIZADO POR:
HORAS 0,00
GRUPO DE PRODUCTO TERMINADO
NOVIEMBRE DE 2017 TOTAL
. HORAS
ITEM MAQUINAS /O EQUIPOS il2]slals]e[7]e]o]n[n[e][s[uls[s]r]s]n]2 26]27] 28] 20 [ 30| empLeana
i V[ s[o[t[m[m[a[v[S[ofc[m[m[a[v[s[o]c[m[™ MM[3I[V]S s
WTTOA
COSEDORA EN HILO VENTURA EJECUTAR 23 2-3-4
1| 3218 REALIZADO POR ® ™~
502
roRAS 20 40 6,00
WTTOA
COSEDORA TRILATERAL DSS - EJECUTAR 16 )1 123 1
2 CABALLETE REALIZADO POR: D D D D D
561
roRAS 80 20[10 #h 60| 29,00
WTTOA
EIECUTAR
COSEDORA DE ALAMBRE
3 REALIZADO POR:
(PEDAL) INTERLAKE S 3A-3/4
voRAS 000
WTTOA
EIECUTAR
COSEDORA DE ALAMBRE
4 REALIZADO POR:
(PEDAL) GAITZSCH
HORAS 0,00
WTTOA
EIECUTAR 1
5 COSEDORA VALORE 1550 REALIZADO POR: A
HoRrAS 1 1,00
WTTOA
EIECUTAR
6 COSEDORA HONNER REALIZADO POR:
roRAS 000
WTTOA
EIECUTAR 12
PLASTIRCADORA TAULER
7 ReAzADO POR Al
421
HorAS 10 1,00
WTTOA
EIECUTAR
PLASTIRCADORA DE 1/2 LIFE
8 REALIZADO POR:
420
HoRAS 000
WTTOA
ALZADORA ENCOLADORA EJECUTAR 1 1 1
9 PANDA 1530 REALIZADO POR: A A A
491
FoRAS 10 10 20 4,00
WTTOA
ALZADORA ENCOLADORA EJECUTAR 12
10 3020 - PONY REALIZADO POR: A
481
HORAS 20 2,00
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3.1.3. Garantizar la actualizacion permanente del historial de fallas a los activos de
produccidn para su respectivo estudio de confiabilidad.
3.1.3.1. Asignacion de cddigos para cada tipo de fallas.

Por medio del software SAIM programa de mantenimiento de la imprenta Nacional de
Colombia se pudo asignar codigos a las fallas presentadas durante el periodo de cuatro
meses (desde el 17 de julio hasta el 17 de Diciembre del afio 2017) con el objetivo de
garantizar un estudio programado de dichas paradas y sus consecuencias por parte del

coordinador de mantenimiento y técnicos encargados.

Por medio de SAIM se detallan lo siguiente de las fallas:

Tipo de falla:

CTR = Falla por control: sensores, contactos, bobinas, etc.

EMC = Fallas por elementos mecanicos: Ejes, Cojinetes, correas, etc

FLD = Fallas por hidraulica y neumatica: Presion, caudal, fugas, etc.

POT = Fallas por potencia: motores, suministro eléctrico, variadores de velocidad, etc.

SOF = Fallas de software: PLC, Controlador, computador, pantalla de operacion, etc.

Zona

CRTL = Sistema de control

ELECT = Sistema de potencia eléctrica

ENTN = Sistema de Entintado
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FUNC = Sistema especifico funcional

HUM = Sistema de Humectacién

LUBRC = Sistema de lubricacién

MOTOR = Motor de combustion

PANEL = Panel de control

REFRG = Sistema de Refrigeracion

Definicion

FAEXT = Parada por causa externa

FAGRA = Parada grave (>$1"000.000 o > 8 horas)

FANOR = Parada normal

PREVE = Mantenimiento preventivo

STANB = Listo para usar.

Las siguientes imagenes representan la continua incursion de informacion con sus
respectivas fechas, el TAG del activo, el nombre del activo completo, la definicion, el tipo,
zona, horas, y las observaciones que se realizaron a dichas fallas durante un periodo de 5

meses.
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Figura 20. Historial de Fallas ingresados al Software SAIM con su respectiva codificacion

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Figura 21. Historial de Fallas ingresados al Software SAIM con su respectiva codificacion

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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28-Ago.-17 PA-EN-O1 ALZADORA ENCOLADORA FONY 3020
28-Ago-17 M-P-04 MMPRESORA XA PLANETA AG
A5°Ag0 17 PASL-ON PLEGADORA MHO PERFECTA THOO
15-Ago-17  BaEN-OY ALLADORS ENCOLADORA PONY 3020
18-A00,-17 PAEN-C1 ALZADORA ENCOLADORA PONY 3020
Tetal
[Maguine 0 [1dect » b (¥ Euscar

+ | Defexcion -~ tipo
FANOR CTR
PREVE EMC
TREVE
FANOR EMC
FANOR EMC
FANOR EMC
FAGRA POT
FAGRA EMC
FANDOR EMC
STANG (10
FANDR CIR
FANOR EMC
FANOR EMC
FaGRA MG
fanOn pOY
FAGRA POT
FANOR POT
FANDOR POT
fagRA S0F
FANOK EMC
FANOR EMC

68

CRTL

o
-

W= e = - W

R N A

o

oY

Sv entroga o repusto a Gbarator
5e deben cambiar 103 senseres

Cambio de modulo FOIM y servol
B trabaj ogueda programaco pa
5¢ dete cwumontar ¢ copnete de

Sendor §-39

S8 RGNS hatlr TRcomsuCOCe

Estacion de mando Aeferenaa £5.

LOS Sermsores maaadoes 1o som re
S5 REVISS £L SSTEMA DE CONTR
Rewzion de cotizaccn de comora

Figura 22. Historial de Fallas ingresados al Software SAIM con su respectiva codificacion

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Figura 23. Historial de Fallas ingresados al Software SAIM con su respectiva codificacion

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Gracias a los datos insertados, se presentaron reportes denominados MODOS de
FALLAS; es un proceso sistematico para la identificacion de las fallas potenciales del
disefio de un producto o de un proceso antes de que éstas ocurran, con el proposito de
eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las mismas. Por lo tanto, los MODOS de
FALLAS pueden ser considerados como un metodo analitico estandarizado para detectar y

eliminar problemas de forma sistematica y total, cuyos objetivos principales son:

Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas asociadas con el disefio

y manufactura de un producto
Determinar los efectos de las fallas potenciales en el desempefio del sistema

Identificar las acciones que podran eliminar o reducir la oportunidad de que ocurra la

falla potencial
Analizar la confiabilidad del sistema
Documentar el proceso

La Imprenta Nacional de Colombia busca la mejora continua y el descenso de anomalias
por parte de los activos de produccidn gracias a estrategias y reportes generados por un
programador de mantenimiento experto en sistemas y temas relacionados a la extension de
la vida util de los equipos, como también a través del Software SAIM especializado en todo

lo referente al mantenimiento productivo total.


http://www.monografias.com/trabajos13/ripa/ripa.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/manufact-esbelta/manufact-esbelta.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/acciones/acciones.shtml
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[‘ MODOS DE FALLA Desde  17-dulA7
MOTA PRODUCCION Masta  22.Dic.-17

Tipos de fallas (Tecnologias) woras [ eventos Il

EMC TR POY SOF AD

Grafica 18.Tipos de Fallas.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).

Zonas de fallas woraz [l Eventos [l

AT LUBRC TRANS ELECT PANEL HLUIM FUNC MOTOR ENTIN

Modon de S0a pwso mt SAME por 5C el 220017 10206 Pagraioel

Grafica 19. Zona de Fallas.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Los modos de fallas mas extensos

MODOS DE FALLA Desde  47-JulAT
PRODUCCION Hasta  22.DicAT

Tipo de falla Zona de magquina Horas
CTR FALLAS POR CONTROL: SENSORE CRTL SISTEMA COM CONTROL ITa3
EMC FALLAS POR ELEMEMTOS MECAMNI CRTL SISTEMA COMN CONTROL IT22
EMC FALLAS POR ELEMEMTOS MECANI TRANS SISTEMA DE TRANSMISION DE PO 28,16
EMC FALLAS POR ELEMENTOS MECAMNI LUBRC SISTEMA DE LUBRICACION 2658
EMC FALLAS POR ELEMENTOS MECAMNI ELECT SISTEMA DE POTENCIA ELECTRIC 1220
Los modos de fallas mas frecuentes

Tipo de falla Zona de magquina Ewentos
EMC FALLAS POR ELEMENTOS MECANI TRANS SISTEMA DE TRANSMISION DE PO g
EMC FALLAS POR ELEMEMTOS MECAMNI CRTL SISTEMA COMN CONTROL T
CTR FALLAS POR CONTROL: SENSORE CRTL SISTEMA COMN CONTROL B
POT FALLAS POR POTEMCIA: MOTORE TRAMNS SISTEMA DE TRANSMISION DE PO B
EMC FALLAS POR ELEMENTOS MECAMNI ELECT SISTEMA DE POTENCIA ELECTRIC 2
Los activos mas significativos

TAG Horas Diefinicion TAG Fallas

Pa-EN-01 24 PREVE PHRPO4 0

Pa-PL-02 24 PREVE BPHROE 1

Bi-R408 24 FAGRA AHRP01 5

Ri-R40E 24 FAEXT PA-ENHDT 5

Pi-R404 14 FANOR PA-DL -0 5

' Mexton e Talla. Imgreas an SAIMS por £C i 2. Des 17 4038 35 - - " Pigina 2402

Figura 24. Modo de fallas méas Extensas, Frecuentes y Significativos.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Ademas el registro anual con los meses donde se realizo la pasantia en forma de gréficas:

\“ EVOLUCION ANUAL 2017
____PRODUCCION
Costo de repuestos y servicios AL
%60 )5
g v} _:_
42 Y
‘EZ | 01
3|
820
$30 4
' | wl3 \':J /:’.._—T—:——..f..

Ere Feh. Mar. Abr. May. i W Ago Sep. Oct Nov. D ene feb. mar. abc. may. jum

Grafica 20.Costos de repuestos y Servicios.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).

Horas hombre

$1000

one Teb mar aby may jwn

Ponhacn vl bneprens o SAIME pov B0 of 12 O 11 10 X008 Fagris | e 4

Grafica 21. Horas Hombre.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).



\“ EVOLUCION ANUAL 2017
O PRODUCCION

Horas por fallas Tetdencs

Grafica 22. Horas por Falla.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).

Horas por paradas programadas

X016

Grafica 23. Horas por parada programadas.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).

Ene Febh Mae. Abr May. Jun il Age epn kt Now. Dx ane fab mar abr may. jun
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\“ EVOLUCION ANUAL 2017
NOSTA PRODUCCION
Horas por paradas externas Tendencia

48241 In0x) + 18963

"

2016 Ere Feb. Mar. Abe May lun Jul. Ago. Sep, Oct Nov, Dic  ene. fel. mar abe. may. jun

Grafica 24. Horas por paradas externas.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).

Horas en Stand By

!

|}

e e o [ e a [ o o ) = o

2018 Eom Feb. Mar Abr May lun. b Ago. Sep. Oct Nov. . sne feb mar. abr. may. jun
2

Grafica 25. Horas en Stand By

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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3.1.3.2. Elaboracion de reportes de confiabilidad de los equipos.

La confiabilidad o fiabilidad es la probabilidad de que un sistema realice
satisfactoriamente su funcion especifica para la cual fue desafiado, durante un periodo de
tiempo determinado y bajo un conjunto dado de condiciones técnicas, operativas, de
seguridad y ambientales previamente definidas. La confiabilidad es una funcion del disefio
del sistema o equipo; del proceso de fabricacion; de la operacion y el mantenimiento que se
realice; y de otras consideraciones de ingenieria como el costo, la complejidad, el tamafio y

el peso real de los componentes.

El software SAIM proporciond los siguientes reportes de forma anual donde se

especifican los meses de realizacion de pasantia.
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Grafica 26. Fallas Registradas, Confiabilidad, Disponibilidad.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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E‘ EVOLUCION ANUAL

2017
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Grafica 27. Tiempo medio entre fallas, para Reparacion, para Falla.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Posteriormente se evidencian informes por cada equipo perteneciente al grupo de la planta

productiva:
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Grafica 28. Cosedora Caballete JG2 AA-CO-02.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Grafica 29. Cosedora Ventura 3215 AA-CO-01.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Grafica 30. Encuadernadora Panda AA-EN-01.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).

ROTrACCA (IITOMTRrtES o0N
RITACORA OF ESTADO DR & r”
* Desde (¥ o
. reats -0x-1 o %
o Fuhe . Dw .
— VO IT TANDR PO
Cade B-O0a-AT Tace .
Tousd 2
"
[Regehn % ¢ ie2 .. 1
©e
VARARLES DE MANTINIMIENTD
. Ve <} 3
.
%
J\" At ";‘- PP S PN o a0 At a4 A o “‘ \‘t "\" ,\‘ o 5‘ .\‘ ;'~ ‘\' -
” s 2 » )
& ‘__I\.f.:.f“ff-’crl'\.l'?f‘_’r’ev o 3 {’v“.'(‘\,l‘?f_:.l’ ‘\0 -,!
RN T .. 1 Cennadiiaad ¢ 0w Dispominstitad o0 20w

Grafica 31. Guillotina Lineal Polar 115 :1.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Grafica 32. Planocilindrica Medio Pliego 01 AA-TQ-01.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Grafica 33. Impresora Heidelberg Speed Master CD 102 PI-1P-01

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Grafica 34. Impresora KBA Planeta AG PI-I1P-04.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Grafica 35. Plegadora MBO Perfecta T800 PA-PL-01.

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).



156

(] Gestco de confabibdad y dupanibhidad

PEOMACION COMPAEMENtANa 100%
BITACORA ESTADO Df EQul
DE £Q 0%
+ Desde 17 A-17 | Horas
+ Hasta 220417 [Horas| 0%
o Feca . Def o) s
(AFDY 13%-Sept.-17 PREVE L
LAPDG 11-Age.-17 PREVE =
Total %
"
Hn
s
|Re@itim 4 ¢ 1ael L 1
2%
VARIABLES DE MANTENIMIENTO
. variable = 9%
*
W T T T T T T T T T T T
AL SR AR P S o S P S S L B N N TP B SNC T B, S S
W o o > N D T P P P P R
Sl u\‘"‘f\"'ﬁx"‘ao'\‘xef“ \""ﬁ\“ €$ '})“ A e \"I{,‘f{“itf S
LBemsem.id 0 i1 d ) GRS Confiabilidad 100,00% | Dispanibitidad 100,00%
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Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®).
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Capitulo 4. Diagnostico Final

Durante el proceso de pasantias se realizo la estructuracion de un plan de mantenimiento
productivo total basado en la actualizacién y creacion de hojas de vidas, generacion de
ordenes de trabajo, registro e historial de fallas, cronogramas de actividades, disefio de
formatos con instructivos para operarios de los diferentes activos de produccién con
acciones preventivas y la socializacion informativa acerca de los pilares del plan a

desarrollar.

La unificacién de informacidn e ideas por medio de reuniones a principios de semana y
la constante participacion en las decisiones tomadas para la mejora continua de las acciones

productivas tanto de los recursos humanos como la de los activos.
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Conclusiones

Gracias a los conocimientos adquiridos durante el proceso en la imprenta nacional de
Colombia se realizo la creacion y actualizacion de hojas de vidas de los equipos de
impresion y acabados por medio de historiales, e informacion suministrada por los
catélogos fisicos y digitales que poseen la empresa y posteriormente ingresados en el
software SAIM que a través de la codificacion organiza y proporciona el formato solicitado

con sus respectivas caracteristicas.

Se garantiz6 el reconocimiento de los planes de entrenamiento en informacion y
proporciond una herramienta de capacitacion corta acerca del mantenimiento productivo
total donde se originaron formatos e instructivos para el inicio de operacion de cada activo

y las posibles actividades preventivas a tener en cuenta.

Se obtuvo documentacion y reuniones acerca de los procesos que maneja el area de
mantenimiento incluyendo el seguimiento de contratos con las casas representantes de cada
activo de produccion y con el personal externo no oficial que tiene la empresa, también se
visitd periddicamente los puestos de trabajos en la planta de produccion con el fin de
adquirir informacion acerca de las habilidades, destrezas y experiencias de los operarios
para asi seleccionar de forma coherente y ético los dos operarios que mas resaltan en lo
laboral y personal, para dicho resultado se cred un formato donde exponen los datos mas

importantes de cada uno.

Se crearon tablas y gréaficos estadisticos donde analizan el comportamiento tanto de los

operarios como los equipos de impresion y acabado de la imprenta, informacion que fue
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suministrada por el area de produccion con el proposito de conducir el proceso realizado a

la mejora continua y recuperacion del trabajo de los recursos humanos.

Se generaron cronogramas de actividades durante cuatro meses para la prevencién de
fallas en algunos activos que son indispensables en el area de produccidon, ademas de la
asignacion de cédigos para cada tipo de anomalia presentada, diligenciacion de érdenes de
trabajos y elaboracion de reportes de confiabilidad de los equipos con el fin de que los jefes
de cada departamento relacionado tomen la decision correcta y definitiva para eliminar

perdidas y mejorar el proceso productivo.
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Recomendaciones

La imprenta Nacional de Colombia en bisqueda de nuevos lineamientos y
proporcionando la mejora continua debe generar capacitaciones constantes sobre el
mantenimiento productivo total a los operarios y personal de planta de produccion con el
fin de que ellos se sientan en la capacidad y seguridad de poner en practica todas las

recomendaciones que plantean los jefes de cada area como mantenimiento y produccion.

Implementar en su totalidad los formatos que generan el software SAIM y garantizar que

sean diligenciados correctamente.

Generar cronogramas de actividades preventivas en forma periddica y analizadas por los
técnicos, jefes y demas dependencias que tengan relacion con el proceso de produccion
para asi no presentar anomalias o deficiencias en el cumplimiento de las exigencias de los

clientes en la empresa.

Las politicas del programa de salud ocupacional, no solo se deben enfocar a la
identificacion y control de los riesgos, dotacién de elementos de proteccion personal, se
sugiere complementar acciones con campafias de sensibilizacion y prevencion dirigida a

todos los funcionarios, independientemente del riesgo al que estés expuestos.

Incentivar a los operarios que debido a su experiencia y buena labor cumplen con todas

las obligaciones en menos del tiempo estipulado y con la garantia de un trabajo de calidad.
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Garantizar que exista un orden de actividades en el &rea de mantenimiento para estar

preparado a cualquier visita por auditores.

Actualizar permanentemente los inventarios de repuestos, materiales, herramientas,

piezas y demas sistemas que forman parte de cada activo de produccion.
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Apéndice 1. Imprenta Nacional de Colombia.

Fuente: Elaboracion Propia.

Apéndice 2. Area de Produccion de la Imprenta Nacional de Colombia

—
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Fuente: Elaboracion Propia.
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Apéndice 3. Equipo del Area de Mantenimiento de la Imprenta Nacional de Colombia.

Fuente: Elaboracion Propia.

Apéndice 4. Maquina Guillotina lineal SDY-2

Fuente: Elaboracion Propia.
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Apéndice 5. Maquinas de Impresion KBA y sm 52

Fuente: Elaboracién Propia.

Apéndice 6. Proceso Productivo de la Maquina Encoladora y Alzadora Panda

Fuente: Elaboracion Propia.
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Apéndice 7. Manuales de las Maquinas.

Fuente: Elaboracion Propia.



Apéndice 8.0rden de Trabajo Impresora KBA Planeta AG.

3\

ML

0OT-232-17  Fecha inicio
Mombre |IMPRESORA KBA PLANETA AG
Titulo

30-Age.-17  Awtor SC

ORDEN DE TRABAJO

Usuario MPRENTA
Ubicacion PI1-E 1112
Motor del tintero de la tome tres con exceso de velocidad,

168

Activo FPHP-I4

INFORMACION BASICA

RESUMEN DE ACTIVIDADES

RESUMEN DE DURACION

Estado PEMNDIENTE ACTNIDAD TIEMPO [MM) Fecha Inclo 30-Ago.-17
Especialldad PRODUCCION Charia preoparacional 5 Hora Inicio 131
Tipa de mantenimiento CORRECTIVO PErmilst fe trabaj 5 Fecha fin 30-Ago.-17
Programado WO Retiro de materales [ Hom fin 15:41
AVance oe prayecto 100,00% Transparte [
COIAFE S ————r— p TIEMPO TOTAL DE EJECUCION
Condician INTERNOD CIEMTE Oel p2rmisa 5 2 HH I
Imfiomea 5
DETALLE DE ACTIVIDADES
R ACTNIDAD MM Ok
SC Amegio de mator de reglstro en la tome tres el cual no 58 encuenira frabajando, se recalbra latareta Ty R 3D sebajala 120 M
velpsidad y se amegla mpotor de registro.
TOTAL 120
INSUMOS UTILIZADOS
PERSONAL INVOLUCRADO OBSERVACIONES
NOMBRE CORTO CARGO
AUXILIAR MTTD
AUXILIAR MTTD
{ ENERRGADD ?Z;ééwsm FopoRomMADoR
ALXILAR MTTO ALIXILIAR MTTO TULID ARIAS

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion

Propia.



Apéndice 9. Orden de Trabajo Impresora de Bobina Color KING

\

ORDEN DE TRABAJO
'\.I-I'TE'J'I.
OT-22T17  Fechainigio 20-3ept-17 Autor SC Usuario IMPRENTA Active PHR-D1
Mombre IMPRESORA DE BOBINA COLOR KING 2000 Ubicacion P1-C 17/18
Titulo  Problema en el audiar del balwind.
INFORMACION BASICA RESUMEN DE ACTIVIDADES RESUMEN DE DURACION
Estato FINALIZADA ACTNVIDAD TIEMPO [MM) Fegha Inclo 20-5ept-17
Especialdad PRODUCCION Chara preperacnal 5 Homlhigo 1315
Tipo de mantenimientn  CORRECTIVO P——— o Fetham 205ept-17
Programado Ho Reting de materiales 5 Horafin 16:23
Avance ge proyecto 100.00%  Tramsporte 5
CCIAFE Tieman efecivo bar 0 TIEMPO TOTAL DE EJECUCIGN
Condichin INTERNO Clee del parmis 5 3 HH 10 MM
Infiome 0
DETALLE DE ACTIVIDADES
R ACTIVIDAD MM Ok
sC G5e encaning tablero de mando del Gensor susiio, &2 le hizo "mrﬂm ala vahula, s2 encanin dafo en el sensor de nivel de 150 E

agua, 52 deja trabajando oi

TOTAL 150
INSUMOS UTILIZADOS
PERSONAL INVOLUCRADO OBSERVACIONES
NOMERE CORTOD CARGO
AUXILIAR MTTO
RGADD RVISOR JCPROINADOR
AUXILIAR MTTO ALXILIAR MTTO TULID ARIAS

169

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion

Propia.



Apéndice 10. Orden de Trabajo Impresora Heidelberg SpeedMaster CD102.

K\

ORDEN DE TRABAJO
TR
OT-M717T  Fechainicio  18-Oct-17  Autor 3C Usuario IMPRENTA BActivo PHP-01
Mombre |MPRESORA HEIDELBERG SPEEDMASTER CD102  Ubicacion F1-D13
Titule  Sistema de pinzas de occdants fallando y pre pinzas en la entrega de alimentacion
INFORMACION BASICA RESUMEN DE ACTIVIDADES RESUMEN DE DURACION
Estado PEMDIENTE ACTWIDAD TIEMPO (MM) Fecha Inclo 18-0ct-17
Espacialidad PRODUCCION Charia preoperacional 10 Horalnicia 0835
Tipo de mantenimiento  CORRECTIVO Permiso g trabalo s Fecham 18-0ct-17
Programado MO Retin de materiales 10 Horafin 1238
Avance de proyecto 100,00% Transparts g
CCIAFE Tiemga efectg (abar 130 TIEMPO TOTAL DE EJECUCION
Condicidn INTERND Clerme del permis 5 3 HH 40 MM
Infoma 5
DETALLE DE ACTIVIDADES
R ACTNIDAD MM Ok
SC Serealza impleza 3 pinZas y 58 eNCUBNiran oos Tancadas, s2 lubrica & $isiema y e r2alza Impleza 3 |35 fotoceidas oe 120 M
enirada
TOTAL 180
INSUMOS UTILEZADOS
PERSOMAL INVOLUCRADO OBSERVACIONES
NOMBRE CORTO CARGO
AUXILIAR MTTD
RGADD RVISOR [pgRoNADOR
AUXILIAR MTTO ALXILIAR MTTO TULID ARIAS

170

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracién

Propia.



Apéndice 11. Orden de Trabajo Impresora Heidelberg Sor M

\

ORDEN DE TRABAJO
OT-23%17  Fechainicio  24-Jul-17  Autor SC Usuario IMPRENTA Active PI-HIP06
Nombre IMPRESORA HEIDELBERG SOR M Ubicacion P1-C13
Titule  Danio en el moter de la humectacion.
INFORMACION BASICA RESUMEN DE ACTIVIDADES RESUMEN DE DURACION
Estado PENDIENTE ACTIVIDAD TIEMPG (MM} Fecha incio 24-Jul-17
Especialidad FRODUCCION Charia preoperacional 10 Hora inicio 08:52
Tipo de mantenimiento CORRECTIVOD Pemiso de frabajo F Fecha fin 24-Jul AT
Programado Mo Retiro de materiales 5 Hora fin 1127
Avance de proyecto 100,00% Transporte 5
CCJAFE Tiempo efectivo labor 170 TIEMPD TOTAL DE EJECUCION
Condician INTERND Ciere del permiso 5 2 HH F MM
Informe 5
DETALLE DE ACTIVIDADES
R ACTIVIDAD MM Oy
3C  Se msera escobdlas y tapa porta escobillas 120
TOTAL 120

INSUMOS UTILIZADOS
cODIGD © DESCRIFCION CORTA CANT UNID VALOR PARCIAL
0302 1 -GUlA 10X14¥23 REF. 3215.5443.2 1 EA 0,00

TOTAL 0,00
PERSONAL INVOLUCRADO OBSERVACIONES

NOMBRE CORTO CARGO Se encuentra sin escobillas y tapa porta escobilas rota.
AUXILIAR MTTO
GADD RVISOR JobdroinADOR
UEILIAR MTTO KILIAR MTTO TULID ARLAS

171

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion

Propia.
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Apéndice 12. Orden de Trabajo Alzadora Encoladora Pony 3020

r‘ ORDEN DE TRABAJO

MTRY
oT-208.17 Fecha Iniclo 30-Ago-17 Autor =C Usuario IMPRENTA Actlvo FAEN-OY
NOmMDre ALZADORA ENCOLADORA FONY 2020 Ublcackon Fi-C 1320

THulo  MTTO SIS LUBRICACION

INFORMACION BASICA RESUMEN DE ACTIVIDADES RESUMEN DE DURACION

Estado FHALIZADA ACTIVIDAD TIEMPO (MM)  Fecha oo HeAgo-17
Eapeciaidtid PRODUGCCION Charts precpersionsl 5 Howminicio azan
Teo co mantenimiento PREVENTIVO Parmriac G babao 0 Fechatin HoAge-17
Programato 3 Retrc de matedes 10 Honfn 51
Avance Ce croyedto 10000%  Trasspote 10
CoiAEE 10 Tiempo shctvo ldbor %  TIEMPO TOTAL DE EJECUCION
Cendicitn INTERNO Cleme d¢ gomise 0 ' HH % MM
forme 156
DETALLE DE ACTIVIDADES
R ACTIVIDAD MY Ok
TA  VERFICAR QUE EXIETAN LOS FLEMENTOS NECERARIOE PARA REALIZAR EL MANTENIMENTO Fa |
TA  SABER LA CANTIOAD DS LUBRICANTE QUE BE NECESTA 2 M
TA  UBICAR EL SSTEMA CENTRAL DE LUBRICACION 2 i
TA  METODOS DE EXTRACCION DE ACEITES CONTAMNADOS 2 M
TA  DESMONTAR EETRBOS 2
TA  VERFICAR LAS ESTACIONES DE LOS ACEITES ¥ LOS TARONES 2 4
TA  LIMFIEZA AL TANOUE DE ACEITE 2 M
TA  CAMEI) DF LOS FILTROS £ NETALACKON D LOS NUEVDS 2
TA ESUMNIETRO DEL ACEITE Y GRABA A LA MAQUINA >
TA  MONTAJES OF LOB EETREOS 2 i
TA REGSARLOE NIVELES DE ACEITE CADENAS ENQRASE DE AULOS Y FINGAS > H
TA  PONER MAOQUINA EN FUNCIONAMIENTO 2 i
TA REVSKN DE BOMEAS OE VACIO (CAVEAR FILTRO) 2
TOTAL 26

INSUMOS UTILIZADOS
coDIGo C DEZCRFCION CORTA CANT UNID  VALOR PARCIAL
0420 1 BOTONERD REF ERGTH0 1EA 2500

TOTAL 2500
PERSONAL INVOLUCRADO OBSERVACIONES
NOMERE CORTO CARGO
TULIO ARIAS

[
ALIXILIAR MTTO TULIO ARGAS TULO ARIAS

OT.03.17 Imommmts o SAMS oo 50 o 100047 174044 B Phana 1801

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion
Propia.



Apéndice 13. Orden de Trabajo Cosedora de Hilo Ventura

\

OT-210-17  Fecha inicio  08-Sept-17 Autor SC Usuaric IMPRENTA

Nombre COSEDORA DE HILO VENTURA 3215

ORDEN DE TRABAJO

Ubicacion P1-B 1220

173

Activo  AA-CC-D

Titulo Se blogue la maguina constantemente.
INFORMACION BASICA RESUMEMN DE ACTIVIDADES RESUMEN DE DURACION
Estado PEMDIENTE ACTVIDAD TIEMPO (MM) Fecha incio 03-5ept-17
Especialidad PRODUCCION Charla preaperacional 10 Hora iicio 0111
Tipo de mantenimiente CORRECTNG Pemiso de trabajo 0 Fecha fin 08-Sept-17
Programado Mo Retiro de materiales i) Hora fin 04:38
Avance de proyecto 100,00% Transporte 0
CCIAFE Tiempa efectiva labor 180 TIEMPO TOTAL DE EJECUCION
Condicion INTERNO Cieme del permisa 15 3 HH B MM
Informe 0
DETALLE DE ACTIVIDADES
R ACTIVIDAD MM Ok
SC  Se callran sensores B3 y B4, i
TOTAL 180
INSUMOS UTILIZADOS
PERSONAL INVOLUCRADC OBSERVACIONES
NOMBRE CORTO CARGO Se deben cambiar los sensores
AUXILIAR MTTO
RGADO RVISOR JoDgROINADOR
AUXILIAR MTTO AUXILIAR MTTO TULID ARIAS

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion

Propia.



Apéndice 14. Orden de Trabajo Guillotina Lineal Polar.

174

\ ' ORDEN DE TRABAJO
KA
0T-219-17  Fechainicio  18-0ct-17 Autor SC Usuario IMPRENTA Activo  AA-GU-01
Mombre GUILLOTINA LINEAL POLAR 115-2 Ubicaciagn F1-B12
Titulo  Senal de averia en &l convertidor de frecuencia (codigo 811).
INFORMACION BASICA RESUMEN DE ACTIVIDADES RESUMEN DE DURACION
Estado PENDIENTE ACTIVIDAD TIEMPO (MM} Fecha incio 18-0et-17
Especialidad PRODUCCION Charla precperacional 3 Hora inicio 1332
Tipo de mantenimiento CORRECTIVD Pemiso de trabajo 10 Fecha fin 18-0et-17
Programado Mo Retiro de materiales 5 Hora fin 15:14
Avance de proyecto 100,00°% Transparte 5
CCIAFE Tiempo sfectivo labor 80 TIEMPO TOTAL DE EJECUCION
Condicion INTERMO Cieme del permiso 5 T HH 4 MM
Informe 14
DETALLE DE ACTIVIDADES
R ACTIVIDAD MM g
SC  Seresetea el variador de frecuencia, a0
TOTAL il
INSUMOS UTILIZADOS
PERSONAL INVOLUCRADO OBSERVACIONES
MOMBRE CORTO CARGD
ALXILIAR MTTO
RGADD ( SWPERVISOR JFbgrRoINADOR
AUXILIAR MTTO AUXILIAR MTTO TULIO ARIAS

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion

Propia.



Apéndice 15. Hoja de Vida Impresora de Bobina Color KING

175

“ Informe de hoia de vida Desce  01-O0t-17
. PI-IR-01 Hazta 200017
\IIJ._'L\
DATOS DE IDENTIFICACION
Nombre corto [TAG) PI-IR-01 Autor AUXILAR MTTO
Nombre completo  IMPRESORA DE BOBINA COLOR Departamerto MANTENIMIENTO
KING 2000 Agrupacon

Ustsario IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA Especisiidad PRODUCCION
Fecha creadon 02/0%72017 2:15:23 p.m. Familia LINEA PRINCIPAL
Marca KING PRESS Sistema IMPRESION
Modeio COLOR KING 2000 Grupo de andlisis  PRODUCCION
Serie P-2868-1 Grupo PDT IMPRESORAS DE BOBINA
- Area/Ubicacion ~ P1-C 17718 Uso/Senicio
DATOS TECNICOS DATOS DE ORIGEN Y OUTSOURCING
CédidaBarcode 00015 Prowessdor GRAFITECNICA INDUSTRIALSA.
Mator 91106274 Paic de origen ESTADOS UNIDOS
Potencis/Capacidad 4,5 [KW) Fecha de compra 08-Jun.-52
Alimentacon a0V OTROS
Velocdad/RPM 1,750

Req, calibracié O Rver (Vesificacien) O
Peso 2300 ¥G o =)

Equipo patron = Actvo
AltoxAnchoxProfun 28 x 6,7 x 15 M}

IMAGENES
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“ Informe de hoja de vida Desde  01-O0t-17
PI-IR-01 Hasts  20-O0t-17

CAMPOS ADICIONALES

Campo | vaior
IAMPERAJE NOMINAL 185 (A) |
ITAMARO FINAL 560 mm |
NELOCIDAD MAXIMA 30000 PUEGOS/H ]
SUPERFICIE MAXIMA Df IMPHES] 3100560 mm {
UNIDADES DE IMPRESION 4 i

ORDENES DE TRABANO

BITACORA DI ESTADO

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion
Propia.
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Apéndice 16. Hoja de vida Impresora Heidelberg Sor M

\C‘ Informe de hoia de vida Desde  01-00t-17
P"IP"OG Hazta 20-00t..17

NI

DATOS DE IDENTIFICACION

Nombre corto (TAG) PIHP-06 Autor TULIO ARIAS

Nombre completo  IMPRESORA HEIDELBERG SOR M Departamento MANTENIMIENTO
Agrupacion

Usisarics IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA Espacisidad PRODUCCION

Fecha creadién 07/08/2017 82511 a.m. Familia LINEA PRINCIPAL

Masrca HEDELBERG Swtema IMPRESION

Madelo SOR M Grupo de analisis  PRODUCCION

Serie 324339 Grupo PDT IMPRESORAS PLANAS

- Ares/Ubicacion ~ P1-C13 Uso/Sanicio

DATOS TECNICOS DATOS DE ORIGEN Y OUTSOURCING

Céduls/Barcode 00413 Proveador HEIDELBERG

Motor 3201792 Pais de origen ALEMANIA

Potenca/Capecidad 6,5 [XW) Fecha de compra 01-Ago.-05

Alimentacsaon TRIFASICO 220 [V) STRDS

Velocdad/RPM 1,800

Req calibracié T Rver (Verificaciony O
Equipo petron = Actvo 72}

Peo 25N
AltoxAnchoxProfun  2,5¢1,3:3,2 [M]

IMAGENES

et LT
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‘.‘ Informe de hoja de vida Desde  04-Oct.-A7
Pl-1P-06 Hasta  20-0ct-17

NACIGNAL

CAMPOS ADICIONALES

Campo | Vazlor
IAMPERAJE NOMINAL 35 [A]
FORMATO MINIMO 280x280 [mm]
FORMATO MAXIMO 520x740 [mm)]
'SUPERFICIE MAXIMA DE IMPRES| 464x645 [mm]
WELOCIDAD MAXIMA 10.000 PLIEGOS/H
VELOCIDAD MINIMA 2.000 PLIEGOS/H
JUNIDADES DE IMPRESION 1

ORDENES DE TRABAJO

BITACORA DE ESTADO

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion
Propia.



Apéndice 17. Hoja de vida Impresora KBA Planeta.

A

Informe de hoia de vida

Pl-1P-04

DATOS DE IDENTIFICACION

179

Deszce  01-Oct-17

Hasta  20-00t-17

Nombre corto (TAG) PI-P-04 Autor AUXILAR MTTO
Nombre completo  IMPRESORA KBA PLANETA AG Departamento MANTENIMIENTO
Agrupacion
Usuario IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA Especisidad PRODUCCION
Fecha crescon 10/08/2017 52936 pm Familia LINEA PRINCIPAL
Marcs PLANETA AG Sutema IMPRESION
Modelo RAPIDA 104 Grupo de anilisis PRODUCCION
Sere 35TT Grupo PDT IMPRESORAS PLANAS
= Area/Ubicscion PI-E11/12 Usa/Senvicio
DATOS TECNICOS DATOS DE ORIGEN Y OUTSOURCING
Cédula/Barcode 00005 Proveador MANUFACTURAS LAMOD SAS
Motor BADMULLER Pais de ofigen ALEMANIA
Potenca/Capacidad 107 [KVA] Fecha de compra 17-May -95
; : —
Alimentason 440 [VAC] OTROS
Velocidad/RPM 12000 .o - o
Res. calibracia Rver (Verificacion)
Peo 34,900 [XG] r m| . w3
Equipo patron Actwvo
AltceAnchoxProfun 21,60 x 38,70 x 99,60 fmm)

IMAGENES
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\.‘ Informe de hoja de vida Desde  01-DetAT
) PI-IP-04 Hasta  30-0etA7
RACIONAL

CAMPOS ADICIOMALES

Campo Valor
AMPERAJE MOMINAL 250 [A]
WELOCIDAD MAXIMA 15,000 PLIEGOS/H
WELOCIDAD MINIMA 4,000 PLIEGOS/H
FORMATO MAXIMO 7201040 mm
FORMATO MINIMO 360x520 mm
SUPERFICIE MAXIMA DE IMPRESI  710:1020 mm
UNIDADES DE IMPRESION 4

ORDENES DE TRABAJO

BITACORA DE ESTADO

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracion
Propia.



Apéndice 18. Hoja de vida de la Impresora SpeedMaster SM 74.

“ Informe de hoia de vida Desce  01.00t-17
: Al-IP-07 Hesta  20.00t-17
N

DATOS DE IDENTIRCACION

Nombre corto (TAG) Al-P-07 Acstor ALXILIAR MTTO

Nombre completo  IMPRESORA SPEEDMASTER SM 74 Departamento MANTENIMIENTO
Agrupadon

Usuario IMPRENTA NACIONAL DE COLOMEIA  Espaciaidad PRODUCCION

Fecha creaddon Q03/2017 Z01:22 p.m, Familia LINEA AUXILIAR

Marca Satema IMPRESION

Modelo Gnpo de andlisis  PRODUCCION

Serie D5000327 Grupo PDT IMPRESORAS PLANAS

- Area/Ubicscién  P1-E 13/14 Uso/Senicio

DATOS TECNICOS DATOS DE ORIGEN ¥ OUTSOURCING

Cédula/Barcode 0000 Proveedor HEIDELBERG

Motor BAW MULLER Pais de origen ALEMANIA

Potences/Capeddad 29 KW Fecha de compra 08-Abr-0%

Alimentacion 40V —

Velocidad/RPM 15.000 CICLOS/H e e i 1

Pemo 10270 KG - | B o

AltoAnchoxProfun  1932:3074x5900 i e

IMAGENES
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A

MALIONAL

Informe de hoja de vida

Al-1P-07

Desde

Hasta

01-0ct 1T

20-0ct 1T

CAMPOS ADICIONALES

Campo
|8MPERAJE NOMINAL
FORMATO MAXIMO
FORMATO MINIMO
SUPERFICIE MAXIMA DE IMPRESI
WELOCIDAD MAXIMA
WELOCIDAD MIMIMA
1UNIDADES DE IMPRESION

ORDENES DE TRABAJMD

BITACORA DE ESTADO

Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracién

Propia.

alor
150 A
530740 mm
210x280 mm
510740 mm
15.000 PLIEGDSM
3.000 PLIEGOS/H
4
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Apéndice 19. Hoja de Vida Impresora Digital Indigo7800.

IMAGENES

“ informe de hoia de vida Desde  01-Oot-17
Pi1-ID-01 Hests  20.00t-17
\'t]."’\
DATOS DE IDENTIFICACION
Nombre corto (TAG) PH-HD-01 Autor AUILIAR MTTO
Nombre completo  IMPRESORA DIGITAL HP INDIGO 7800 Departamento MANTENIMIENTO
Agrupascion
Ustsario IMPRENTA NACIONAL DE COLOMBIA Especisiidad PRODUCCION
Fecha creadion 13082017 6:24:12 p.m. Familia LINEA AUXILIAR
Marcs HEWLETT-PACKARD Sestema IMPRESION
Modelo HNDIGO 7800 Gnpodesndliis  PRODUCCION
Serie HAT000110 Grupo PDT IMPRESORAS DIGITALES
+ Area/Ubicadion  P1-F 19/20 Uso/Senicio
DATOS TECNICOS DATOS DE ORIGEN ¥ OUTSOURCING
Cédulsy/Barcode 08373 Proveedor HP
Motar ZUWA UNISTAR/K 2000 JA] Paix de origen ESTADOS UNIDOS
Potencia/Capacidad 0,37 [KW] Fechia de compra
Alimentacon 230[V] S
A0 Regq calibraco O Rver (Vedficadon) O
Peso 3425¥g . = g )
AoxAnchoxProfun 2,513 x 3.2 [M] Saivepan. . A




A\

AN

Informe de hoja de vida

PI-1D-01

Cesce

Hasta

01Ot AT

20-0etAT

CAMPOS ADMCIOMALES

Campo
FORMATO MAXIMO
FORMATO MINIMO
SUPERFICIE MAXIMA DE IMPRESI
WELOCIDAD MAXIMA
WELOCIDAD MINIMA

ORDEMES DE TRABAJD

BITACORA DE ESTADO

Valor
330x482 mm.
280220 mm
317x464 mm
14400 UMM
T200 UNMH
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Fuente: Software de Administracion en Ingenieria de Mantenimiento (SAIM®) y Elaboracién

Propia.
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