[bookmark: _GoBack]ANEXO 1
ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE
CLIENTE :                                                 				FECHA _________________
NOMBRE DE PERSONA QUE LLENA ENCUESTA: ______________________                         

1.- ¿Se han cumplido requerimientos especiales especificados al inicio de fabricación del producto?
SI 		NO
Si su respuesta fue NO, escoja los requerimientos que no fueron cumplidos:

Pintura       Medida      Soldadura      Seguridad       Otro _____________________

2.- ¿Se ha cumplido con el tiempo de entrega especificado al inicio de fabricación del producto?
SI 		NO
Si su respuesta fue NO, escriba en cuánto excedió el tiempo de entrega:
________________________________________

3.- ¿El costo del producto está de acuerdo al producto que usted ha recibido?
SI 		NO
Si su respuesta fue NO, escriba las razones de  su respuesta:
______________________________________________________________________________________________________________________________________________
4.- ¿Cumplió sus expectativas la capacidad de respuesta de LA ORGANIZACIÓN para cambios repentinos en  el transcurso del proyecto?
SI 		NO
Si su respuesta fue NO, escriba los requerimientos que no fueron cumplidos:
______________________________________________________________________________________________________________________________________________
5.- ¿Consideraría a  LA ORGANIZACION para la realización de otro proyecto?
SI 		NO

Si su respuesta fue NO, escriba las razones de su respuesta:
______________________________________________________________________________________________________________________________________________
7.- En términos generales ¿cómo calificaría el servicio que le ofreció LA ORGANIZACION?
Muy satisfactorio        Satisfactorio        Bueno        Regular          Malo


ANEXO 5

PROCEDIMENTO DE OPERACIÓN DE EQUIPOS DE SOLDADURA
1. DATOS INFORMATIVOS
	Operación:
	Soldadura

	Actividades Relacionadas:
	Preparación del área, preparación de junta a soldar, creación de bisel, pintura de zona soldada

	Persona que realiza la operación:
	Soldador y ayudante de soldadura

	Lugar:
	Planta
	Fecha Versión:
	Octubre 2012



2. REQUISITOS
El soldador y ayudante de soldadura  deberán contar con su overol, botas punta de acero, casco, gafas de seguridad y su respectivo EPP para soldadura.
El supervisor encargado del trabajo, el soldador y el ayudante de soldadura, deberán revisar las condiciones del lugar del trabajo para poder llenar el permiso de trabajo, además de revisar las condiciones del presente procedimiento.

3. DESCRIPCIÓN DE LOS PASOS SECUENCIALES

Los pasos a seguir en una operación de soldadura son los siguientes: 
1.-Conocer el material a soldar, conocer las condiciones del área, conocer el equipo a utilizar.
2.-Delimitar un área segura de soldadura y tener siempre a lado un extintor de fuego clase B y C.
3.-Revisar máquina, conocer el voltaje de las tomas del área, revisar extensiones, cables porta electrodo y cable tierra, chequear que no tengan empates mal realizados y que el cable de tierra esté lo más próximo al punto de soldadura.
4.-Si se va a realizar soldadura MIG,MAG,TIG, chequear que no haya fuga de gases y ubicar los cilindros que contienen el gas en posición vertical.
5.-Utilizar el equipo de protección personal adecuado, es decir: careta para soldadura, mangas, mandil, polainas, monja, guantes.
Si se para la soldadura y se va a salir del área que se está trabajando desconectar cable tierra y apagar la máquina.
6.-Mantener el orden y aseo adecuado.


4. EPP’s Y PROTECCIÓN COLECTIVA

	Equipos de Protección Personal
	Protección Colectiva

	Botas punta de acero
Overol(con bandas reflectivas)
Gafas de seguridad
Casco
Tapones auditivos
Mandil, mangas y polainas
Guantes 
Careta de soldadura
Facial (para esmerilador)
	Hojas o Fichas de Seguridad
Señalizaciones de Seguridad
Botiquín en bodega
Aislamiento del área mediante polimalla
Extintor




5. OBSERVACIONES
1.- El supervisor encargado, el soldador y el ayudante deberán una vez finalizado el trabajo, estar en mutuo acuerdo que el trabajo ha sido terminado para así garantizar la correcta realización del mismo.

2.- El supervisor encargado, el soldador y el ayudante deberán dejar el sitio en iguales condiciones de lo que lo encontraron, y en el caso de estar realizando un trabajo para Proyectos, comunicar al encargado de la empresa que contrata el servicio, que el trabajo ha sido finalizado.
























[image: ]
[image: ]

[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]



[image: ]
[image: ]






[image: ]



[image: ]
[image: ]
[image: ]


[image: ]
[image: ]
	
	
	
	ANEXO 4
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	LISTA DE CHEQUEO PARA EQUIPOS DE SOLDADURA 
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	ELABORADO POR
	F.E / L.L
	 
	 
	DOC.#
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	FECHA
	 
	1 DE MARZO 2012
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	CODIGO DE MAQUINA 
	011
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	
	
	
	
	
	
	 

	 
	
	
	
	
	
	
	 

	ASPECTO VISUAL
	
	
	SI
	NO
	OBSERVACIONES
	 

	1. ¿La máquina presenta  golpes?
	
	x
	 
	en carcaza
	 

	2. ¿Los botones están en mal estado?
	
	 
	x
	 
	 

	3. ¿En la máquina se observa  presencia de polvo?
	x
	 
	máquina trabaja en cementera
	 

	4. ¿En la máquina se observa presencia de manchas?
	 
	x
	 
	 

	5. ¿Los terminales de la máquina se encuentran dañados?
	x
	 
	 
	 

	6. ¿La máquina en general presenta un mal aspecto?
	 
	x
	golpes y polvo
	 

	 
	
	
	
	
	
	
	 

	CABLES DE LA MAQUINA
	
	
	
	
	
	 

	7. ¿Los cables poseen empates o uniones en mal estado?
	 
	x
	 
	 

	8. ¿Los terminales de los cables se encuentran en mal
	x
	 
	 
	 

	      estado?
	
	
	
	
	
	
	 

	9. ¿La pinza de portaelectrodo presenta defectos?
	x
	 
	 
	 

	10.¿La pinza de tierra está en mal estado?
	
	x
	 
	 
	 

	11.¿El cable de energía de la máquina posee cortes, o
	x
	 
	 
	 

	       deformación?
	
	
	
	
	
	 

	12.¿La toma del cable de energía de la máquina está en 
	x
	 
	 
	 

	        mal estado?
	
	
	
	
	
	 

	 
	
	
	
	 
	 
	 
	 

	ASPECTOS MECANICOS
	
	
	
	
	
	 

	14. ¿Se verificó el voltaje en el cuál la máquina está
	x
	 
	 
	 

	        trabajando?
	
	
	
	
	
	 

	15. ¿El sonido de la máquina es erróneo?
	
	x
	 
	 
	 

	16. ¿El ventilador de la máquina está funcionando
	x
	 
	 
	 

	 deficientemente?
	
	
	
	
	
	 

	17. ¿La máquina tenga contacto con polvo y 
	x
	 
	 
	 

	        agua?
	
	
	
	
	
	
	 



	
	
	
	
	ANEXO 2
	
	
	
	
	

	
	
	                               ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	PROYECTO
	 
	ELABORADO POR
	 
	F.E / L.L
	 
	 
	 
	 
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	 
	FECHA DE ELABORACION
	1 DE MARZO 2012
	 
	 
	 
	 
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Modo de falla potencial
	Efecto de la falla potencial
	SEVERIDAD
	Causa/mecanismo de la falla potencial
	OCURRENCIA
	Controles actuales del proceso para deteccion
	DETEC
	NPR
	Acciones recomendadas
	RESPONSABLE
	FECHA LIMITE

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	DEFECTOS QUE CAUSAN REPROCESO
	SOLDADURA POROSA
	8
	MAQUINA
	5
	REVISION VISUAL
	8
	320
	MANTENIMIENTO MAQUINA, SOLDADORES CALIFICADOS, CONTROL DEL MEDIO AMBIENTE, PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA
	SUPERVISOR ENCARGADO
	 

	
	
	
	ERROR HUMANO
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	AMBIENTE
	
	
	
	
	
	
	

	
	AGRIETAMIENTO
	5
	MAQUINA
	5
	REVISION VISUAL
	8
	200
	MANTENIMIENTO MAQUINA, SOLDADORES CALIFICADOS, CONTROL DEL MEDIO AMBIENTE, PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA
	SUPERVISOR ENCARGADO
	 

	
	
	
	ERROR HUMANO
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	AMBIENTE
	
	
	
	
	
	
	

	
	NO PENETRACION 
	9
	MAQUINA
	5
	TINTAS PENETRANTES, PRUEBAS RADIOGRAFICAS
	9
	405
	PRUEBAS ALEAOTORIAS DE ACUERDO AL CLIENTE, PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA
	SUPERVISOR ENCARGADO
	 

	
	
	
	ERROR HUMANO
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	AMBIENTE
	
	
	
	
	
	
	

	
	HENDIDURA EN CORDON
	8
	MAQUINA
	5
	REVISION VISUAL
	8
	320
	MANTENIMIENTO MAQUINA, SOLDADORES CALIFICADOS, CONTROL DEL MEDIO AMBIENTE, PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA
	SUPERVISOR ENCARGADO
	 

	
	
	
	ERROR HUMANO
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	AMBIENTE
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FECHA: oD/Mw/AA
PAGINA: .

NOMBRE DEL PROYECTO:

'CONTRATO No:

CLIENTE:

UBICACION:

TIPO DE CONTRATO:

FECHA DE INICIO DEL PROYECTO:

FECHA DE FIN DEL PROYECTO:

ANEXO 12

DATOS GENERALES

MONTAJE FILTRO DE MANGAS

435

HOLCIM

VIAA LA COSTA

15/01/2009

17/03/2010

DETERMINACION EQUIPO PLANIFICADOR

'GERENTE DE PROYECTO

JEFE DE PLANIFICACION

'SUPERINTENDENTE DE PROYECTO:

'CONTROL DE PROYECTO:

JEFE DE CONTABILIDAD:

JEFE DE SEGURIDAD INDUSTRIAL:

'COORDINADOR DE LOGISTICA:

JEFE DE BODEGA:

Ing. César Jscome.

Ing. Edgar Montenegro

Ing. Eduardo Castillo

Adriana Herbozo

Angel Chango

patricio Palacios

Ronald Gomez

Jaime Tutiven
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ANEXO 15

G2 MONTAJE FILTRO DE MANGAS

G311 Armado de intercambiador de calor
63111 Armado de cama
G3-1111  MOVIMIENTO DE VIGAS

63-111.2  NIVELADO DE VIGAS
631113 SOLDADURA DE VIGAS

G3-11.2  Movimiento de piezas

G3-1.1.2.1  SELECCION DE TUBOS Y ANGULOS
631122 IZAJEDEPIEZAS

6312 Armado de casa de mangas

63121 ARMADO DECAMA
63122 MOVIMIENTO DE PLANCHAS
63123 SOLDADURA DE PLANCHAS
63124 COLOCACION DE AMARRES
63125  ARMADO FILTER HEAD
63126 COLOCACION FILTER HEAD

6313 Montaje de estructura de soporte int. de calor

G3-1.3.1  MOVIMIENTO Y SELECCION DE VIGAS
63122 MONTAJE DE VIGAS

63123 SOLDADURA DE VIGAS

63-124  TORQUE DE PERNOS EN VIGAS

G314 Montaje estructura soporte casa de mangas

G3-14.1  MOVIMIENTO Y SELECCION DE VIGAS
G3-142  MONTAJE DE VIGAS

63143  SOLDADURA DE VIGAS

63-144  TORQUE DE PERNOS EN VIGAS
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ANEXO 16

CODIGO Y NOMBRE DE ACTIVIDAD:

PROCEDIMIENTO:
El trabajo consiste en mover vigas a la distancia de cada cuerpo del intercambiador, nivelar las vigas y
asegurar las vigas
TIEMPO DE EIECUCION: 20 horas. [HORARIO DE TRABAIO: _|&:00- 18:00
CURVA DE PERSONAL DIRECTO:
supenvisor 1 150108160108 2 50 50
armador 1 |1soros[1s0r08] 2 a0 0
ayudante 1 150108160108 2 a0 0
TOTAL PERSONAL DIRECTO: 120
CURVA DE HORAS HOMBRE:
supenvisor 1 2 10 0
armador 1 2 10 0
ayudante 1 2 10 0
TOTAL HORAS HOMBRE: E)
CURVA DE EQUIPOS:
caresonn weo | e [ unoso [roraunosd]  sumoso cosoToraL
gua20ton | 150109 [150105 1hora | 20noras | se0 5800
ToTAL EQUIPOS: 5800
PRUEBAS DE CALIDAD: No Aptica
TOTAL PRUEBAS DE CALIDAD: A
RENDIMIENTO: A
MATERIALES:
oescarcon ot cumoro | yunmano cosoToraL
souosoum 1o s 80 $30/K1L0 5210
TOTAL MATERIALES: 5210
SUBCONTRATO:
TOTAL SUBCONTRATO:
COSTO TOTAL DE LA ACTIVIDAD:
Costo total personal directo: T
Costo total equipos: T s
Costo total materiales: T sm
Costo total pruebas de calidad:
Costo total subcontrato:
TOTAL COSTOS DIRECTOS ACTIVIDAD: T suso
OBSERVACIONES:
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ANEXO 18

COSTOSTOTALES
COSTOS INDIRECTOS
Personal staff " so00
Campamento r $0,00
Gastos Varios T suo0
COSTOS DIRECTOS
Mano de obra " so00
Equipos. r 30,00
Materiales " so00
Subcontratos " so00
Pruebas de Calidad " so00
TOTAL COSTOS
VALOR CONTRACTUAL

UTILIDAD BRUTA

S%UTILIDAD BRUTA

$21600

$2450

$375900|

$100000|

$4700

$1200|

19,00%
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[SUPERINT.

ANEXO 19

11-ene-11| 11-abr-11]

60| 0]
[ JEFE DE MONTAJE 11ene-11| 11-abr1if 60| a0
| GERENTE DE PROYECTO 11ene-11| 11-abr1if 60| 70
|JEFE DE PLANIFICACION 11ene-11| 11-abr1if 60| a0
|CONTROLDEPROVECTO | 11-ene-11| 11-abr11] 60| a0
[JEFE DE CONTABILIDAD 11ene-11| 11-abr1if 60| a0
| JEFE DE SEGURIDAD INDUST| 11-ene-11| 11-abr-11] 60| a0
|COORD. DE LOGISTICA 11ene-11| 11-abr1if 60| a0

TOTAL COSTO PERSONAL INDIRECTO PROYECTO:

21600

Bienes Muebles

CAMPAMENTO

ESCRITORIOS 1ene-11] 11-abr-11] 60| 41|  2ae0]
[siLias 1lene-11] 11-abri]] 60| _a1]  2ae0]
TOTAL COSTO BIENES MUEBLES PROYECTO: 5000
Movilizacién, Instalacion y Desmovilizacion de Campamento
TOTAL COSTO MOVILIZACION, INSTALACION, DESMOVILIZACION PROYECTO: A
Subcontratos
TOTAL COSTO SUBCONTRATOS PROYECTO: A
GASTOS VARIOS

|GASTOS DE CAJA CHICA

2450|

TOTAL COSTO PERSONAL INDIRECTO PROYECTO:

TOTAL GASTOS INDIRECTOS PROYECTO

Observacion:
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ANEXO 20

COSTOS DIRECTOS

CODIGO ACTIVIDAD MANO DE EQUIPOS | MATERIALES | SUBCONTRATOS PRUEBAS DE TOTAL
ouma caono
Gi1 oo nmrcuwBAvr o
G3-11A Actividades
o DECAvA =
ovieo o riezs nd
SotoRouta o rezss e
coLocacon o rsos P
ovimENTooE suNoiEs o
ontasE o sonoiEs 00
@12 awocsavemess a0
G3-1.2.A Actividades
o DECAvA =
ovmENTo0E PGS nd
SoLoADUADEPLANGHAS e
cotoccon ot avarnes P
Ao PLTE HEAD sond
Colocadon ruten o ond
onTAsEchsh o NANGAS e
@ia e 2o
G3-1.3.A Actividades
[Movimiento y seleccién vigas 1400)
[Montaje de vigas 15000}
[Soldadura de vigas 2500}
[Torque de pernos en viga 300}
EOVRNNY oo 2o
G3-14.A Actividades
[Movimiento y seleccién de vigas| 1400)
[Montaje de vigas 15000}
[Soldadura de vigas 2500}
[Torque de pernos en viga 300}

G3-1 MONTAIJE FILTRO DE MANGAS $135300
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ANEXO 21.1

EQUIPOS ESPECIALES DE SEGURIDAD

Se detalla acti

idad por actividad que equipos especiales se requieren

conico acTviosD EauPoESPECIAL canTDaD | P.uNTARIO | suB-TOTAL
r
001 SoLDADURA. Caja Mascarilla humos metalicos | 30 w0 1800
002 PINTURA Mascarila pars humos orgénicos | 5 100 500
003 corre Mandil, mangasy polainas s s 250
004 | mmasaiosENALTURA p— 0 100 300
005 | Tramaios en GeNERAL Tapones suditivos 100 2 200
006 corre arrestaliamas 50 10 500
TOTAL EQUIPOS ESPECIALES ~ $ 6250}
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ANEXO 21
|COSTOS PRIMERA PARTE - SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL |

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL (EPP)

ITEm DETALLE CANTIDAD [P.UNITARIO] TOTAL

1 |osco

2 |oams 3

3 |mapones aupimvos oRete 3

< |overoues 15

5 |somspunapeacero 0

& |camsasurenvisores 20
TOTALEPP X PERSONA 7

EXAMENES PRE - OCUPACIOONALES.

ITEm DETALLE CANTIDAD [P.UNITARIO] TOTAL
|Examen pE sancre i 0]
|Examen auomvo 1 B
|Examen reseirarorio 1 =

TOTAL EXAML.PP X PERSONA 125

COSTOS - PRIMERA PARTE

Costo de EPP por persona 5156
Costo de exémenes pre-ocupacionales por personal s1s
Nimero total de abreros durant sl proyecto 150

(COSTO TOTAL DEEPP Y EXAMENES PRE OCUPACIONALES s30150
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ANEXO 28

EVENTO NO PLANIFICADO

1. Marque el tipo de evento que no se encuentra en la planificacion y el drea

A ACTIVIDAD X
B EQUIPOS AREA:
C MATERIALES
D PERSONAL
E OTROS.

2.5iesB, CoD indique a que actividad pertenece el evento no planificado y corregir
la hoja de actividad

3.5ies A, indique a que entregable pertenece el evento no planificado y elaborar
lanueva hoja de actividad
PERTENECE AG3-13

4. Explicar el motivo por el que no se planifico el evento
ELEVENTO NO FUE PLANIFICADO DEBIDO A QUE PLANOS ORIGINALES NO
'CONTENIAN DICHO EVENTO, FUE UN EVENTO QUE SE DIO EN SITIO.

5. Indicar el tiempo del evento no planificado en el caso de A

ELTIEMPO DEL EVENTO FUE DE 2 DIAS.

6. Indicar el tiempo extra de la actividad debido al evento no planificado B,C,D 0 E

7.Indicar el costo del evento no planificado en el caso de A
N/A

8. Indicar el costo extra de la actividad debido al evento no planificado en el caso
deB,CDOE.

9. Anexar a la planificacion original para su posterior andlisis del impacto causado al
Ccosto, tiempo, equipos y materiales
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ANEXO 29

INDICADORES PRINCIPALES

Son obligatorios y se van a medir siempre, durante la ejecucion i es posible
yalafinal de la obra

Wetaa 4 meses
Indicadores Caleulo
principales in. Wax.
% Ge wiad Topresos — Cowtoreal
oruta U Comoru 2% 0%
Tempo realvs.
Tempo 7p Tiempo ceal - Tiempo planificado _ o - -
plnifcado de Tiempo planificado
cada actvided
CosmrEave
costo PR 0% 10%
planificado Cosopanicado
Toras drecias
resles vs. Hons s e - ot it
e 100 E 2%
Horas directas Hons iecspanifatss
plnifcadss
e entiegas [T ———
tardiss T Comosade s coregados " =
e Trabans
entregados
aue cumplen b enegaos e cumplen o seifitns o
con 1 b et
especifcacion
Rendimento &
maquinas de - Kilogramos e sodadurssporiados 2
soldar hoa
Rposcan Ge [, Floras &% TamenenTo por sermans ;oo
‘maquinas de Horas disponibles por semana 5%
soldar
ey
reciiins por Q= Nimero de quejes recibidas 1 cada 3 meses
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ANEXO 31

Conocer y optimizar de

Correcto manejo

e equipos de
Correcta utilizacién | Sabado 22 operarony | sefede mejormaneratas | 80 EORE | pendimiento
1 | denermamientasy | deenero | snorss | CPOIOSY | Jefede Jneramientayioseaupos) “CCLC o i
equiposde trabajo | 2011 Pe! soldadoras, equiposce | | 210005 Soldar
ioves , puente
corte, amoladoras. :
s, .
Cantidad de quelas
Procedimientos
Sébado 29 Meforar procedimientos de | MOSIEs |
Procedimientos Operariosy |Supervisor de| izaie a grupo montador ya R clientes, % de
2 deenero | 8horas utilizacion de
correctos de izaje. Supervisores| Montaje | gupodepiamaaue | MR E  rabsjes entregades|
2011 G ,vientos, Jencon
maneja puente gria avecumpi
glletes. | cuciones
Conrecto anciaie,
corecta | cantdad e queins
Definir procedimientos .
siosdosde operariosy | PN | o | e | e
ameses, clenes, %de
3 | Trabajosenaltura | febrero | 8horas General de 9 g
g o Supervisores o |(rebslos que pasen los2 | elsboracion de |Tsbieserveps
se metros de altura plaformas | quecumplencon
Seguras para | sspeciicaciones
wabajos de aiura
o procedimientos | ARG 08 | Canianadequnies
sabado 12 Supenvisor | romiecer procedimientos | ™ espacios recbitaspor
Trabajos en espacio Operariosy | >2P*" seguros para rab confinados, | ientes,ae
4 defebrero | 8horas Generalde | sitios que retinan
confinado Supervisores o e | porcentajes e [Trabsjosencegados
2o SR | inados confinados | O8N0, CO2 €t | uecumplencon
permisibles, | especitcaciones
Proceso SWAW,
supervisor de| AW,
Defini procedimientos g
70Horas S0ldadura, | cqurcs e sodndur, der | MIOMAGTIC
(7sabados | Operariosy | Jefede | a conocer procedimentos | FrOcEMIEntos
5|  soabura e soldadura,
de 10 horas | Supervisores|  planta, | correcos de soldadura, | 55280
cada uno) Teanico |(onocimiento se maauinay| Pl Ot
especializadol maquinas
Soldadoras
supervisor de|
Sabado19 | 10Horas soldadura, Rendimiento
PROCESOS DE Operariosy | Jefede | Definirlosprocesosde | Proceso SMAW,
Sa| e |defebrero | ter | OPETONOR | SPRIE | coignours, suunimacony | Gmaw,  |de maquinas de
2011 | sabado) |SUP” plrtar Sus componentes. | MIGMAGTIG. <oldar
especializadol
supervisor de|
Sabado 26 | 10 Horas soldadura, Rendimiento
PROCESOS DE Operariosy | Jefede | Definirlosprocesosde | Proceso SMAW,
sa| e |defebrero | (2o | OPEONOR | PRIE | coignours, suunimacony | Gmaw,  |de maquinas de
2011 | sabado) |SUP” plrtar Sus componentes. | MIGMAGTIG. <oldar
especializadol
supervisor de|
10Horas soldadura, Rendimiento
PROCESOSDE  |Sabado 5 de| Operariosy | Jefede Definir los procesos de | Proceso SMAW,
53 (zer ’ Soldadura, suutilizacieny | GTAW,  |de maquinas de|
SOADURR | mamo20m | ol |supervsores - plara vscamponemee " | wiemmeric. P
écnico
especializadol
supervisor de|
Soldadura,
sébado12 | 10 Horas Conocer las posiciones de | Posiciones: | pendimiento
POSICIONES DE Operariosy | Jefede | solgadurs existentes, las | ovemead,
54 demarzo | (ato |de maquinas de
SOLDADURA | Supervisores| planta, | condiciones apropiadas | horizontal, Plano,
2011 | sabado) Teoer | oarecicnes poscions | verecal. soldar
especializadol
supervisor de|
Soldadura,
Sébado19 | 10 Horas Conocer las posiciones de | Posiciones: | pendimiento
POSICIONES DE Operariosy | Jefede | solgadurs existentes, las | ovemead,
55 demarzo | (Sto |de maquinas de
SOLDADURA | Supervisores| planta, | condiciones apropiadas | horizontal, Plano,
2011 | sabado) Teoer | oarecicnes poscions | verecal. soldar
especializadol
supervisor de|
Soldadura,
Sébado26 | 10 Horas Conocer las posiciones de | Posiciones: | pendimiento
POSICIONES DE Operariosy | Jefede | solgadurs existentes, las | ovemead,
56 demarzo | (to |de maquinas de
SOLDADURA | Supervisores| planta, | condiciones apropiadas | horizontal, Plano,
2011 | sabado) Teoer | oarecicnes poscions | verecal. soldar
especializadol
supervisor de|
10Horas soldadura, Rendimiento
MAQUINAS  [sabado 2 de Operariosy | Jefede | Pefmiriasclasessus | Clasesde
ST| oaoomns | o | (o |orerenesy | e usos, sus partes, su maquinas,  |de maquinas de
sbado) | %P plants, mantenimiento | mantenimiento. | soldar

especializado|
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ANEXO 32

LISTA DE CHEQUEO 58

=MUYMALO  1=MALO  2=REGULAR BUENO MUY BUEN
55 Mo PARTE A CHEQUEAR DESCRIPCION 01232
0 |Materiales, EPPS. Hermamientas & |Estan sstandarizadas las cantidadss y posiciones X
implementos de Limpieza para Materiales. EPPS y Herramientas?
1 |Materiles, EPPS. Hemramientas & |Estan sstandarizadas las cantidadss y posicions "
implementos de Limpieza para los implementos de Limpieza?
Estan estandarizados los colores para corfroles
22 |Codficacion y controles VisUles |icuales? Tuberias. etiquetas. piezas y partes? X
g 23 [Estandares de Limpieza Se cuentan con estandares de limpieza? X
T 24 |Organizacion Hay un procedimiento que desechar las cosas. X
& o innecesarias?
E 25 |Visibiidad de Estandares |Son todos Ios estandares conocidos y visibles? X
©
Sub-total] 6
T
5 ACTIVIDAD RESP FECHA
-
® N N N Jefe de y
& Coordinacién para estandarizar elementos y herramientas en bodega proyectes oct10
Establecer estandares de limpieza Jefe de oct10
proyectos
. Jefe de
Establecer procedimiento para desechar elementos innecesarios oct10
proyectos
Control de cumplimiento de esténdares y procedimientos Jefe de oct10
toralos, EPPS, Horamiontas ¢ |7 8 momento de ls audtora ss encuenran
26 | o e Limpiocs lorganizadas, ordenadas y limpios los Materiales, x
i EPPS y Hemamientas?
7 [ Wateriales, EPPS. Hemamientas & [En el momento de Ia auditora, se encuentran .
implementos de Limpieza lorganizadas. ordenadas y limpios los implementos de
28 |Limpieza Se tienen los registros de las limpiezas? x
29 |Lomorezas sopeciales [Se realizan Tas impiezas especiales en las fechas .
© P P marcadas y frecuencias establecidas?
£ 30 [Estandares de Limpieza Se cumple con los estandares de limpieza? x
% 31 |Check List Existe evidencia del uso continuo del Check list?
o Sub-total| &
ACTIVIDAD RESP FECHA
Establecer uso del check list Jefe de oct10
proyectos
Ejecutar limpiezas periodicas en bodega ;':M'e de oct10

CONCLUSIONES

Se evidencia mediante este check list que no se lleva un registro de limpiezas ni procedimientos, se obsena que no estén estandarizados

los EPP'S, las herramientas y méquinas. Se realizan limpiezas periddicas pero no hay nada establecido en cunto a cada qué tiempo se deben

realizar

Se recomienda aplicar inmediatamente la filosofia de las 5.
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ANEXO 3

TARJETA DE ACTIVO : MAQUINAS DE SOLDAR

DATOS OPERATIVOS DATOS GENERALES IMAGEN
Aooe 2007 mopELo vasorRo
FABRICACION
#peseR o311
Eweo DE 2t
GaRaNTIA o
agca uncow
VENCIMIENTO 2009 PROVEEDOR TEmsERSA
iciooe aREaDE o
opERaCiOn 200 TRABAIO rovEeTo
r
Funcion soL0AD0RA costo s4800
MANTENIMIENTO
TEM DESCRIPCION FRECUENCIA RESPONSABLE
1 Limpieza de ventilador cada 3 meses Almacenamiento Proyectos
2| Limpieza de contactores cada 3 meses Almacenamiento Proyectos





image17.png
ACTIVO

CRITICO

MAQUINAS SOLDADORAS

ANEXO 6 PLAN DE MANTENIMIENTO

ELABORADO POR

LUIS LAMBOGLIA APROBADO POR

JEFE DE PRODUCCION

RESPONSABLE

SUPERVISOR

[ECHA DE ELABORACIO!

3 DEENERO 2012 FECHA DE REVISION

3 DE FEBRERO 2012

Jsusacrvipaoes

TEmPo
(min

eneRo FeareRo

SePmEmeRe

ocrusre |

DiciEmaRE

AEBBARE

BEAE

T
e
e | e |2
nsreccionoe | ELUE0
Carcsea :
BxterioRpe [ REVISIONDE
i :
INTERRUPTORES | s mperimetre
Semacor
SELECCION
FevoNoE
conmxones
QUEVAYAN A 1
unrezse | Temnaies

INSPECCION DE
PARTEINTERIOR
DELAMAQUINA|

oBsTRUCCION
e 3
VENTILADORY
FUNCIONAMIEN
o0
VENTILADOR

CHEQUEO D

conTACTe

PRIMARI
ReLaY

ADICIONALES

CHEQUEO DF
MANGUERS,
FLusomETROS Y|
cunoros enel|

casone

MaquIN

MAG, MIGYTIG

[ Desdecicodootalcodois  [] Desdeelcod 019l cod 037

Il Desce el cod 038 al cod 056




image18.png
ANEXO 9

MATRIZ DE CLASIFICACION DE PROVEEDOREES

ELABORADO POR FE/LL DOC. #

FECHA 3 de enero 2012 AREA PROYECTO

PARAMETROS A CALIFICARsstos prémetros sarin valorados sendo’ i nivel m ita d rendimisntay 1 el ivel s bsjo de rendimiento)

oo [samrs [ eamedt et [ | e
PONDERACION 03 0,25 0,25 01 01

Acontinuscién sscriba o proveedores d scusrdo sl orden qus obtuvisron en 3 calficscién

PROVEEDOR DIRECCION TELEFONO
1 PROVEEDOR 8 [Avda. las Iguanas

2. PROVEEDOR A km.15 via  Daule

3. PROVEEDOR C [km.8 via a Daule

4.
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ANEXO 13

PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION PARA LA EJECUCION DE PROYECTOS DE CONSTRUCCION INDUSTRIAL
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ANEXO 14

PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION PARA LA EJECUCION DE PROYECTOS DE CONSTRUCCION INDUSTRIAL

631 100%
NIVELL

N
6311 63-1.2 - 63-1.3 G314
NIVEL2 26% 15%
[Movimienta de.
G3-111 |Amadodecama [piezas 63112
NIVEL3 13% 13%
[pcopledepiezas | G3-1.121

NIVELS

[sotgasura de piezas|  G3-1.1.2.1.1

NIVELS




image21.png
ANEXO 17

acnene oL pravecTa x x
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ANEXO 22
[ PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION PARA LA EIECUCION DE PROYECTOS DE CONSTRUCCION INDUSTRIAL

1 2 3 45 6 7

CODIGO | NOMBREPROYECTO | DIAS | INICIO | FIN |[PONDERACION | FECHA | FECHA |FECHA| FECHA |FECHA | FECHA | FECHA|

631 ENTREGABLE PRINCIPAL L

G311 [sma00 inTeRc DECaLOR| 60 1sjo1/200s] 1sjo3ja00s]  26%

G312 [srma00 casa e manGas | 70 [ 1sj03/200s] 26jos/a00s|  3a%
Actvidades

Total parcial 000% 000% 000% O000% O000% 000%

Total acumulado| 000% 000% 000% 000% 000% 0,00%)
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ANEXO 23

SEMANAS
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ANEXO 24
© PROCEDIMIENTODE PLANIFICACION PARA LA EIECUCION DE PROYECTOS DE CONSTRUCCION INDUSTRIAL
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ANEXO 25

CURVA'S - HORAS HOMBRE
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ANEXO 26

(CRONOGRAMA DE PERSONAL DIRECTO

conico acTviosD catecoRia | canToap | imicio o | omaons
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G3-1.2_|aAwaD0 DE Cash DE ManGAS| supERVISOR 1 [ aso12009 | agorpoon | 2
[ssaaacon 2 | asjoua009 [ ssforzoon | 2
[svuoare 3 | asjoua00s [ssforzoon | 2
[so1000s 2 | ssjoua008 | 7jorz00s | 2
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ANEXO 27

HEEEE
copico acnviosp ewro | camosn
FecHA | Fecha | Fecha) Fecaa
G311 [enrecasie secunpario
G311A |acnviosoes o
MONTAJE DE VIGAS_[Torre Gria 1] x

MONTAJE DE TOLVAS |Gria 40 ton 1]
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ANEXO 30
[Tz bE DECISioN PARA ComPRADEACTIVOS |

CRITERIOS
“Gososor | woaun | mooucvoms | MEOY | cosro ot aumo
it MANTENIMIENTO PUNTAIE
— FINAL
PONDERACION 15% 25% 25% 15% 20%
'SOLDADORA DE PALILLO
(UNCOLN v3s0) 1 a 2 a B 3,25
SOLDADORA MIG-MAG
(LINCON INVERTEC V300) ? N ? N N 4
'SOLDADORA AUTOMATICA
(8UG0) 5 5 5 3 1 39
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ANEXO 7

EQUIPO:  Soldadora Lincoln Invertec V350-Pro serie 04731-1
FECHA DE MANTENIMIENTO: 3de enero 2011

4horas

TIEMPO ESTIMADO DE MANTENIMIEN

MANTENIMIENTO DEBIDO A:

sauwe: OO T m—

DETALLE DE LA ACTIVIDAD:

dicacion en panel de ERROR

Revision de sistema eléctrico de maquina. Se procederd enviar la méquina

2 proveedor para su chequeo.

HERRAMIENTAS A UTILIZAI

Amperimetro, destornilladores

OBSERVACIONES:

Equipo ha estado trabajando normalmente.

'COSTO ESTIMADO DE MANTENIMIENTO

$100

COSTO REAL DE MANTENIMIENTO

560

SOLICITADO POR AUTORIZADO POR
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ANEXO 10

PLANIFICACION GENERAL DEL PROYECTO

MONTAUJE FILTRO DE MANGAS

FECHA

UBICACION DEL PROYECTO
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ANEXO 11

———
INDICE GENERAL DEL PROYECTO

MONTAUJE FILTRO DE MANGAS

ITEM[DESCRIPCION PAGINA
1|Determinacion del equipo planificador del proyecto
2|Desarrollo del alacance del proyecto

3|codificacién y ponderacion del proyecto
4|asignacion de actividades a cada entregable
5|asignacion de responsables para entregables
5|
7]
8|
9|

Desarrollo de las actividades
Resumenes Generales
|Acciones Correctivas
Monitoreo de Indicadores

FECHA

UBICACION DEL PROYECTO.





