ANEXO 1

ENCUESTA DE SATISFACCION DEL CLIENTE

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

OPintura [OMedida [OSoldadura [Seguridad  Otro

2.- ¢Se ha cumplido con el tiempo de entrega especificado al inicio de fabricacién del producto?
sl OONo
Si su respuesta fue NO, escriba en cudnto excedid el tiempo de entrega:

3.- ¢El costo del producto esta de acuerdo al producto que usted ha recibido?
sl OONo
Si su respuesta fue NO, escriba las razones de su respuesta:

4.- ¢Cumplié sus expectativas la capacidad de respuesta de LA ORGANIZACION para cambios
repentinos en el transcurso del proyecto?

asi ONo
Si su respuesta fue NO, escriba los requerimientos que no fueron cumplidos:

5.- éConsideraria a LA ORGANIZACION para la realizacion de otro proyecto?
asi ONo

Si su respuesta fue NO, escriba las razones de su respuesta:

7.- En términos generales ¢ como calificaria el servicio que le ofrecié LA ORGANIZACION?

OMuy satisfactorio OsSatisfactorio OBueno ORegular O Malo



ANEXO 5

PROCEDIMENTO DE OPERACION DE EQUIPOS DE SOLDADURA

1. DATOS INFORMATIVOS

Operacion: Soldadura
Preparacion del area, preparacion de junta a soldar,
creacién de bisel, pintura de zona soldada
Persona que realiza la operacidn: \ Soldador y ayudante de soldadura
Planta Octubre 2012

Actividades Relacionadas:

2. REQUISITOS
El soldador y ayudante de soldadura deberan 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, deberdn revisar las
condiciones del lugar del trabajo para poder llenar el permiso de trabajo, ademas de revisar las
condiciones del presente procedimiento.

3. DESCRIPCION DE LOS PASOS SECUENCIALES

Los pasos a seguir en una operacion de soldadura son los siguientes:

1.-Conocer el material a soldar, conocer las condiciones del area, conocer el equipo a utilizar.
2.-Delimitar un area segura de soldadura y tener siempre a lado un extintor de fuego clase By C.
3.-Revisar maquina, conocer el voltaje de las tomas del area, revisar extensiones, cables porta
electrodo y cable tierra, chequear que no tengan empates mal realizados y que el cable de tierra
esté lo mas préximo 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 posicién vertical.

5.-Utilizar el equipo de proteccidon personal adecuado, es decir: careta para soldadura, mangas,
mandil, polainas, monja, guantes.

Si se para la soldadura y se va a salir del drea que se esta trabajando desconectar cable tierra y
apagar la maquina.

6.-Mantener el orden y aseo adecuado.

4. EPP’s Y PROTECCION COLECTIVA

Equipos de Proteccion Personal Proteccion Colectiva
Botas punta de acero Hojas o Fichas de Seguridad
Overol(con bandas reflectivas) Sefializaciones de Seguridad
Gafas de seguridad Botiquin en bodega
Casco Aislamiento del drea mediante polimalla
Tapones auditivos Extintor
Mandil, mangas y polainas
Guantes
Careta de soldadura
Facial (para esmerilador)

5. OBSERVACIONES



1.- El supervisor encargado, el soldador y el ayudante deberdn una vez finalizado el
trabajo, estar en mutuo acuerdo que el trabajo ha sido terminado para asi garantizar la
correcta realizacion del mismo.

2.- El supervisor encargado, el soldador y el ayudante deberan 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.



ANEXO 7
- 00000000000

EQUIPO: Soldadora Lincoln Invertec V350-Pro serie 04731-1

FECHA DE MANTENIMIENTO: 3 de enero 2011
TIEMPO ESTIMADO DE MANTENIMIENTO: 4 horas
MANTENIMIENTO DEBIDO A: indicacion en panel de ERROR

EQUIPO: PARADO II' EN MARCHAI:'

DETALLE DE LA ACTIVIDAD:

Revision de sistema eléctrico de maquina. Se procedera enviar la maquina

a proveedor para su chequeo.

HERRAMIENTAS A UTILIZAR:

Amperimetro, destornilladores

OBSERVACIOMES:

Equipo ha estado trabajando normalmente.

COSTO ESTIMADO DE MANTENIMIENTO

5100

COSTO REAL DE MANTENIMIENTO

r$m

SOLICITADO POR AUTORIZADO POR




ANEXO 10

PLANIFICACION GENERAL DEL PROYECTO

MONTAIJE FILTRO DE MANGAS

FECHA

UBICACION DEL PROYECTO




ANEXO 11

- 00000
INDICE GENERAL DEL PROYECTO

MONTAIE FILTRO DE MANGAS

ITEM|DESCRIPCION PAGIMA

Determinacion del equipo planificador del proyecto

Desarrollo del alacance del proyecto

1
2
3|Codificacion y ponderacidn del proyecto
d|Asignacion de actividades a cada entregable
5|Asignacion de responsables para entregables
]
7
8
9

Desarrollo de las actividades

Resumenes Generales
Acciones Correctivas
Monitoreo de Indicadores

FECHA

UBICACION DEL PROYECTO




ANEXO 12

FECHA:
PAGINA:

DO/MM, AR
#

MOMBRE DEL PROYECTO:

CONTRATO No:

CLIENTE:

UBICACION:

TIPO DE CONTRATO:

FECHA DE INICIO DEL PROYECTO:

FECHA DE FIN DEL PROYECTO:

DATOS GENERALES

MONTAJE FILTRO DE MANGAS

435

HOLCIM

VIA A LA COSTA

15/01,/2009

17/03,/2010

DETERMINACICON EQUIPO PLANIFICADOR

GERENTE DE PROYECTO

JEFE DE PLANIFICACION

SUPERINTEMDENTE DE PROYECTO:

CONTROL DE PROYECTO:

JEFE DE CONTABILIDAD:

JEFE DE SEGURIDAD INDUSTRIAL:

COORDINADOR DE LOGISTICA:

JEFE DE BODEGA:

Ing. César Jacome

Ing. Edgar Montenegro

Ing. Eduardo Castillo

Adriana Herbozo

Angel Chango

Patricio Palacios

Ronald Gomez

Jlaime Tutiven




ANEXO 15

G3 MOMTAJEFILTRO DE MANGAS

G3-1.1  Armado de intercambiador de calor
G3-1.1.1 Armado de cama

G3-1.1.1.1 MOVIMIENTO DE VIGAS
G3-1.1.1.2 NIVELADO DE VIGAS
G3-1.1.1.3 SOLDADURA DE VIGAS

G3-1.1.2 Movimiento de piezas

G3-1.1.2.1 SELECCION DE TUBOS ¥ ANGULOS
G3-1.1.2.2 IZAJE DE PIEZAS

G3-1.2  Armado de casa de mangas

G3-1.2.1  ARMADO DE CAMA

G3-1.2.2 MOVIMIENTO DE PLANCHAS
G3-1.2.3 SOLDADURA DE PLAMCHAS
G3-1.2.4 COLOCACION DE AMARRES
G3-1.2.5 ARMADO FILTER HEAD
G3-1.2.6 COLOCACION FILTER HEAD

G3-1.3  Montaje de estructura de soporte int. de calor

G3-1.3.1 MOVIMIENTO ¥ SELECCION DE VIGAS
G3-1.2.2 MOMTAJE DE VIGAS

G3-1.2.3 SOLDADURA DE VIGAS

G3-1.2.4  TORQUE DE PERNOS EN VIGAS

G3-1.4  Montaje estructura soporte casa de mangas

G3-1.4.1 MOVIMIENTO ¥ SELECCION DE VIGAS
G3-1.4.2 MOMNTAIE DE VIGAS

G3-1.4.3 SOLDADURA DE VIGAS

G3-1.4.4  TORQUE DE PERNOS EN VIGAS



AMNEXO 16

CODIGO % NOMBRE DE ACTIWIDAD:

PROCEDIMMIEMTO:

El trabajo consiste en mower wigas a la distancia de cada cuerpo del intercambiador, nivelar las vigas y

asegurar las vigas

TIEMRPO DE EIECUCIHOMNC 20 horas HORARIMND> DDE TRABA I IBDDII] — 180D

CURWASA DE PERSOMNAL DIRECTO:

CATEGORIA CANTIOAD racio Firg TorsL ias | sUELDO rMEMsUAL| cosTo PROPORCIOMNAL
Supervisor 1 15-01-0% | 16-01-09 2 GO0 &0
armador 1 15-01-0% | 16-01-09 2 A0 a0
ayudante 1 15-01-0% | 16-01-09 2 A0 a0
TOTAL PERSOMAL DIRECTO: 140
CURWA DE HORAS HOMBRE:
CATESORIA CANTIDAD TOTAL DIlAS HORAS 3 DA TOTAL HORAS
sSupervisor 1 2 10 20
armador 1 3 1o 20
ayudante 1 2 10 20
TOTAL HORAS HOMBRE: 20
CURWA DE EQUIPOS:
CATEGORIA L =11=] Firg UMIDAD | TOTAL UMD AD LAINIDA D COSTOTOTAL
sErua 20 ton 150109 1e-o1-02| 1 hora 20 horas S0 SO
TOTAL EQUIPOS: SB00
PRUEBAS DE CALIDAD: MNo Aaplica
TOTAL PRUEBAS DE CALIDAD - [ Y
REMDIMIEMNTO: L Y
MATERIALES:
DESCRIFCION UrIDAD CANTIDAD EAIRT A IO COSTOTOTAL
TOLDADILE A TO1S KILDE B0 S30/KILO S22
TOTAL MATERIALES: 52490
SUBCOMNTRATO:

TOTAL SUBCOMNTRATO:
COSTO TOTAL DE LA ACTIVIDAD:

Costo total personal directo:- sS514a0
-

Costo total equipos: SEOO
-

Costo total materiales: S24a0

Costo total pruebas de calidad:

Costo total subcontrato:

TOTAL COSTOS DIRECTOS ACTIWVIDAD: Si1i180

O BSERVACIOMNES:




ANEXO 18

COSTOS TOTALES
COSTOS INDIRECTOS
Personal Staff i 50,00
Campamento i 50,00
Gastos Varios i 50,00
COSTOS DIRECTOS
Mano de obra [ 50,00
Equipos i 50,00
Materiales r 50,00
Subcontratos r 50,00
Pruebas de Calidad r 50,00
TOTAL COSTQS
VALOR CONTRACTUAL

UTILIDAD BRUTA

ZUTILIDAD BRUTA

54700

51200

5404950

$95050

19,00%




ANEXO 19

SUPERINT. 11-ene-11| 11-abr-11 60

JEFE DE MONTAIJE 11-ene-11| 11-abr-11 60 40 2400
GERENTE DE PROYECTO 11-ene-11| 11-abr-11 60 70 4200
JEFE DE PLANIFICACION 11-ene-11| 11-abr-11 60 40 2400
CONTROL DE PROYECTO 11-ene-11| 11-abr-11 60 40 2400
JEFE DE CONTABILIDAD 11-ene-11| 11-abr-11 60 40 2400
JEFE DE SEGURIDAD INDUST| 11-ene-11| 1l1-abr-11 60 40 2400
COORD. DE LOGISTICA 11-ene-11| 11-abr-11 60 40 2400

TOTAL COSTO PERSONAL INDIRECTO PROYECTO: 21600
CAMPAMENTO

Bienes Muebles

ESCRITORIOS 11-ene-11| 11-abr-11 60 41 2460
SILLAS 11-ene-11| 11-abr-11 60 41 2460
TOTAL COSTO BIENES MUEBLES PROYECTO: 5000
Movilizacidn, Instalacién y Desmovilizacion de Campamento
TOTAL COSTO MOVILIZACION, INSTALACION, DESMOVILIZACION PROYECTO: NA
Subcontratos
TOTAL COSTO SUBCONTRATOS PROYECTO: NA

GASTOS VARIOS

GASTOS DE CAJA CHICA 2450

TOTAL COSTO PERSONAL INDIRECTO PROYECTO:

TOTAL GASTOS INDIRECTOS PROYECTO $29050

Observaciones:



ANEXO 20

COSTOS DIRECTOS

CoDIGOD ACTIVIDAD MANO DE EQUIPOS | MATERIALES SUBCONTRATOS PRUEBAS DE TOTAL
OBRA CALIDAD
G3-1.1 ARMADO INTERCAMBIADOR 47450
G3-1.1.A Actividades
ARMADO DE CAMA 850
MOVIMIENTO DE PIEZAS 700
SOLDADURA DE PIEZAS 4500
COLOCACION DETUBOS 1400
MOVIMIENTO DE BUNDLES 10000
MONTAJE DE BUNDLES 30000
G3-1.2 ARMADO CASA DE MANGAS 44450
G3-1.2.A Actividades
ARMADO DE CAMA 850
MOVIMIENTO DE PLANCHAS 700
SOLDADURA DE PLANCHAS 4500
COLOCACION DE AMARRES 1400
ARMADO FILTER HEAD 5000
COLOCACION FILTER HEAD 3000
MONTAJE CASA DE MANGAS 25000
M ONTAJE ESTRUCTURA DE
G3-1.3 SOPORTE INT. DE CALOR 21700
G3-1.3.A Actividades
Movimiento y seleccidn vigas 1400
Montaje de vigas 15000
Soldadura de vigas 4500
Torgue de pernos en viga 800
MONTAJE ESTRUCTURA DE
G3-14 SOPORTE CASA DE MANGAS 21700
G3-14.A Actividades
Movimiento y seleccion de vigas 1400
Montaje de vigas 15000
Soldadura de vigas 4500
Torgue de pernos en viga 200

G3-1 MONTAJE FILTRO DE MANGAS $135300



ANEXO 21.1

EQUIPOS ESPECIALES DE SEGURIDAD

Se detalla actividad por actividad que equipos especiales se requieren

CODIGD ACTIVIDAD EQUIPD ESPECIAL CANTIDAD | P.UNITARIO SUB-TOTAL

F

001 SOLDADURA Caja Mascarilla humos metalicos 30 &0 1800
F

002 PINTURA Mas=carilla para humos organicos 5 100 500
F

003 CORTE Mandil, mangas y polainas 50 5 250
F

004 TRABAIOS EN ALTURA Arneses 30 100 3000
F

005 TRABAICS EN GEMERAL Tapones auditivos 100 2 200
F

006 CORTE Arrestallamas S0 10 S00

TOTAL EQUIPOS ESPECIALES 5 6250




ANEXO 21

EQUIPOS DE PROTECCION PERSOMAL (EPF)

ITEM DETALLE CANTIDAD [P.UNITARIO| TOTAL

1 |casco 5

2 |Garas 3

3 |TAPOMES AUDITIVOS OREIERAS] 3

4 |OVEROLES 15

& |BOTAS PUNTADEACERD 30

& |CAMISASUPERVISORES 20
TOTAL EPP X PERSONA 76

EXAMEMNES PRE - OCUPACIOOMALES

ITEM DETALLE CANTIDAD [P.UNITARIO TOTAL
EXAMEN DE SANGRE 1 30 30
EXAMEMN AUDITIVO 1 35 35
EXAMEN RESPIRATORIO 1 &0 &0

TOTAL EXAM.PP ¥ PERSONA 125

COSTOS - PRIMERA PARTE

Costo de EPP por persona 5156

r
Costo de examenes pre-ocupacionales por personal 5125
NOmero total de obreros durante el provecto 150

COSTO TOTAL DEEPP ¥ EXAMEMES PRE-OCUPACIONALES 530150



ANEXO 28

EVENTO NO PLANIFICADO

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

A ACTIVIDAD X

B EQUIPOS AREA:

C MATERIALES [ ]
D PERSONAL

E OTROS

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

3. Sies A, indigue a que entregable pertenece el evento no planificado y elaborar
la nueva hoja de actividad
PERTEMECE A G3-1.3

4, Explicar el motivo por el gque no se planifico el evento

EL EVENTO MO FUE PLANIFICADO DEEIDO A QUE PLANOS ORIGINALES NO
CONTEMIAN 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 o 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
de B,C,DoE.

9. Anexar a la planificacion original para su posterior analisis del impacto causado al
costo, tiempo, equipos y materiales



ANEXO 29

INDICADORES PRINCIPALES

Son obligatorios y se van & medir siempre, durante la ejecucian si es posible

y a la final de la chra

Meta a 4 meses

Indicadores Calculo
principales Min. Max.
% de utilidad Ingresos - Costo real
bruta uB - i 12% 30%
Tiempo real vs.
Tpernpn TP - Tiempo real - Tiempo planificado 2100 4 4
planificado de Tiempao planificado
cada actividad
Costo real vs. ]
Costo CF_CosmreaJ - Costo pl,nmﬁmdunm 0% 10%
planificado Costo planificado
Horasz directas
; reales_*- VS HJ,_Hmsdiremsmks- Horas directas p]aniﬂ:amxm o .
oras directas Horas directas planificadas
planificadas
Yo df Eﬂjregﬂs g . Cantidad dt.mhtjns cmn.:gnd-u\s fuera deplazo | o sop
ardias Cantidad de trabajos cntregados
% de Trabajos
entregados ) o
gque cumplen Tk - T 8 rabajos entregados que cumplen con especificaciones
con # de trabajos entregados 100%
ezpecificacion
es
Rendimiento de
maquinas de RF - Kilogramos de soldadura aportados 2
=soldar hara
Disposicion de DM = Horas en mantenimiento por semana <100
maquinas de | Horas disponibles por semana 15%
=soldar
Cantidad de
guejas R . L
recibidas por & = Nomero de quejas recibidas 1 cada 3 mezes

clientes




ANEXO 31
—  eswoeewaomon ]
mo.| capacmacion | recua |ouracion | biRiGiDoA [DICTADO POR] OBIETIVOS GENERALES [ CONTENIDO [ INDICADOR |

izar de

Conacer y opti

Correcto manejo
de equipes de

Sébado 22 mejor manera las e i Rendimiento
R Operariosy Jefede herramientas y los equipos corte, maguinas -
1 de herramientas y de enero 8 horas N ) de soldar, de maquinas de
) B Supervisores Planta de trabajo tales como: amaladoras,
equipos de trabajo 2011 soldadoras, equipos de 4 soldar
llaves , puente
corte, amoladoras. gria, etc
) - Procedimientos | Cantidad de quejas
o Sabado 29 . . Mejorar procedimientos de de izaje, comrecta recibidas por
Procedimientos Operariosy |Supervisor de| izaje a grupo montadory a I clientes, % de
2 o de enero 8 haras B R utilizacion de
correctos de izaje Supervisores Montaje grupo de planta que estrobos . vientos, Trabajos entregados
2011 maneja puente gria o ‘| quecumplencon
grilletes. especificaciones
Correcto anclaje,
. e correcta Cantidad de quejas
Sabado 5 de o . Supervisor Definir PIUCEd'm':ntDS utilizacion de recibidas por
. erarios Seguros en cuantoa arneses, lientes, 5 d
3 Trabajos en altura febrero 8 horas P! N Y General de g L chentes, a2
2011 Supervisores S dad trabajos que pasen los 2| elaboracién de |Trabajos entregados
egurida I
g metros de altura plataformas gquecumplencon
seguras para especificaciones
trabajos de altura
Establecer procedimientos Caracteristicas de | cantidad de quejas
Sabado 12 Supervisor espacios recibidas por
Trabajos en espacio Operarios y P Seguros para trabajar en confinados, clientes, % de
4 finad de febrero | 8 horas s ) General de sitios que rednan porcentajes de |Trabajos entregados
confinado upervisores ) et
2011 Seguridad CAracteristicas para ser | . ona, €02, etc, | que cumplen con
denominados confinados permisibles. especificaciones
Proceso SMAW,
Supervisor de GTAW,
P Definir procedimientos MIG MAG‘TIG
70 Horas soldadura, seguros de soldadura, dar o
(7 Sdbados | Operariosy Jefe de a conocer procedimentos Procedimientos
5 SOLDADURA i correctos de soldadura, de soldadura,
de 10 horas | Supervisores planta, sctos d salma 8 posiciones de
cada uno) Técnico  |FONOFIMIENTO dE mMAAUINAY] s dura,
elementos. -
especializado| maquinas
soldadoras
Supervisor de
Sébado19 | 10H soldadura, Rendimient
dbada oras i endimiento
PROCESOS DE Operariosy Jefe de Definir los pracesos de | Procesa SMAW, !
51 SOLDADURA de febrero fter | ) ont. soldadura, su utilizacian y GTAW, de maquinas de
R upervisares anta,
2011 Sabado) P ‘II'J ! sus companentes. MIG,MAG,TIG soldar
écnico
especializado|
Supervisor de
Sabado26 | 10H soldadura, Rendimients
dbado oras ini endimiento
PROCESOS DE Operariosy Jefe de Definir los procesosﬁe Proceso SMAW, '
52 SOLDADURA de febrero (2da s . Jant soldadura, su utilizacion y GTAW, de maguinas de
. upervisores anta
2011 Sabado) P ‘|l')' _ ” sus componentes, MIG,MAG,TIG soldar
écnico
especializado
Supervisor de
04 soldadura, Rendimient
. oras 3 ini endimienta
PROCESOS DE Sdbado 5 de Operariosy lefede Definir los pmcesos_?e Procesn SMAW, )
5.3 SOLDADURA 2011 [39[ g . lant: soldadura, su u acion y GTAW, de magquinas de
marzo Sébado) upervisores :).anr 2, SUS componentes. MIG,MAG,TIG soldar
écnico
especializado|
Supervisor de
. soldadura . .
Sdbado 12 10 Horas . + | Conocer las posiciones de Posiciones: Rendimiento
POSICIONES DE Operariosy lefede soldadura existentes, las overhead, .
5.4 de marzo (ato ) - ) ) de maquinas de
SOLDADURA . Supervisores planta, condiciones apropiadas | horizontal, Plano,
2011 Sabado) Técnico para dichas posiciones vertical. soldar
especializado|
Supervisor de
. soldadura, o
Sdbado 19 | 10 Horas ) Conocer las posiciones de Rendimiento
POSICIONES DE Operarios y Jefede soldadura existentes, las overhead, .
5.5 de marzo (5to ) - ) . de maguinas de
SOLDADURA 2011 sabada) Supervisores planta, ones apropiadas | horizontal, Plano, o
dbado; - ici i soldar
Técnico ichas posiciones vertical.
especializado,
Supervisor de
. soldadura . .
Sdbado 26 | 10 Horas . * | Conocer las posiciones de Po: nes: Rendimiento
POSICIONES DE Operariosy Jefede soldadura existentes, las overhead, .
5.6 de marzo (6to ) - ) ) de maquinas de
SOLDADURA 2011 Sabado) Supervisares planta, condiciones apropiadas | horizontal, Plano, o
dbado; - ici i soldar
Técnico para dichas posiciones vertical.
especializado
Supervisor de
04 soldadura, Rendimient
. oras 3 ini endimienta
MAQUINAS Sdbado 2de Qperariosy lefede Definir las clases, sus CI,ESE_S de )
57 N (7mo N usos, SUS partes, su maquinas, de maguinas de
SOLDADORAS abril 2011 sébado) Supervisores -I?!anf:a, mantanimiento coldar
cnico

especializado|




ANEXO 32
LISTA DE CHEQUEO 55

= MUY MALO 1=MALD 2 = REGULAR 3 =BUENO 4 = MUY BUENC
5'S No PARTE A CHEQUEAR DESCRIPCION 0 1 2 3| 4
20 Materiales, EPPS, Herramientas e |Estan estandarizadas las cantidades y posiciones X
implementos de Limpieza para Materiales, EPPS y Herramientas?
24 Materiales, EPPS, Herramientas e |Estan estandarizadas las cantidades y posiciones X
implementos de Limpieza para los implementos de Limpieza?
22 |Codificacion y controles Visuales Estan estandan‘zados.los colorgs para controles X
visuales? Tuberias, etiguetas, piezas y partes?
g 23 |Estandares de Limpieza Se cuentan con estandares de limpieza? X
'a 24 | Organizacin Hay un procedimiento gque desechar las cosas X
[+ g innecesarias?
.E 25 |Visibilidad de Estandares Son todos los estandares conocidos y visibles? X
S
Sub-total| 6
o
g ACTIVIDAD RESP FECHA
el
(7] Coordinacion para estandarizar elementos y herramientas en bodega Jefe de oct-10
Lu proyectos
Establecer estandares de limpieza Jefe de oct-10
proyectos
. . . Jefe de
Establecer procedimiento para desechar elementos innecesarios oct-10
proyectos
Control de cumplimiento de estandares y procedimientos Jefe de oct-10
bodega
Materiales. EPPS. Herramientas e En el_momento de la audlto.na_.se encuentra_n
26 implementos de Limpieza organizadas, ordenadas y limpios los Materiales, X
P p EPPS y Herramientas?
27 Materiales, EPPS, Herramientas e [En el momento de la auditoria, se encuentran X
implementos de Limpieza organizadas. ordenadas v limpios los implementos de
28 |Limpieza Se tienen los registros de las limpiezas? X
29 |Limpiezas especiales Se realizan las limpiezas especiales en las fechas X
[+ P P marcadas y frecuencias establecidas?
.E 30 |Estandares de Limpieza Se cumple con los estandares de limpieza? X
.E' 31 |Check List Existe evidencia del uso continuo del Check list?
Q
0w Sub-total| 8
ACTIVIDAD RESP FECHA
Establecer uso del check list Jefe de oct-10
proyectos
Ejecutar limpiezas periodicas en bodega Jefe de oct-10
Bondena

CONCLUSIONES

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

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

Se recomienda aplicar inmediatamente |a filosofia de las 55.




ANEXO 4

LISTA DE CHEQUEO PARA EQUIPOS DE SOLDADURA

ASPECTO VISUAL

. ¢La maquina presenta golpes?

. éLos botones estan en mal estado?

. ¢En la maquina se observa presencia de polvo?

B W N P

. ¢En la maquina se observa presencia de manchas?
5. iLos terminales de la maquina se encuentran
dafiados?

6. ¢La maquina en general presenta un mal aspecto?

CABLES DE LA MAQUINA
7. iLos cables poseen empates o uniones en mal
estado?

8. éLos terminales de los cables se encuentran en mal
estado?

9. iLa pinza de portaelectrodo presenta defectos?

10.éLa pinza de tierra estd en mal estado?

11.éEl cable de energia de la maquina posee cortes, o
deformacion?

12.iLa toma del cable de energia de la maquina esta en

mal estado?

ASPECTOS MECANICOS

14. ¢Se verifico el voltaje en el cudl la maquina esta

trabajando?
15. ¢El sonido de la maquina es erréneo?
16. (El ventilador de la maquina estd funcionando
deficientemente?
17. é{La maquina tenga contacto con polvo y

agua?

OBSERVACIONES

en carcaza

maquina trabaja en cementera

golpes y polvo




| PROYECTO

ANEXO 2

ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS

| ELABORADO POR

| FECHA DE ELABORACION

FE/LL

| 1 DE MARZO 2012 |

AMBIENTE

MEDIO AMBIENTE,
PROCEDIMIENTOS
DE SOLDADURA

Efecto de la ) Controles actuales del -
Modo de falla Causa/mecanismo de la Acciones FECHA
. falla SEVERIDAD . OCURRENCIA proceso para DETEC | NPR RESPONSABLE
potencial . falla potencial . recomendadas LIMITE
potencial deteccion
MANTENIMIENTO
MAQUINA MAQUINA,
SOLDADORES
SOLDADURA CALIFICADOS, SUPERVISOR
POROSA 8 ERROR HUMANO 5 REVISION VISUAL 8 320 | controL bEL ENCARGADO
MEDIO AMBIENTE,
PROCEDIMIENTOS
AMBIENTE DE SOLDADURA
MAQUINA MANTENIMIENTO
MAQUINA,
SOLDADORES
ERROR HUMANO
CALIFICADOS, SUPERVISOR
AGRIETAMIENTO 5 5 REVISION VISUAL 8 200 CONTROL DEL. ENCARGADO
MEDIO AMBIENTE,
AMBIENTE PROCEDIMIENTOS
DE SOLDADURA
DEFECTOS QUE CAUSAN
REPROCESO MAQUINA PRUEBAS
ALEAOTORIAS DE
NO 9 ERROR HUMANO 5 TINTAS PENETRANTES, 9 405 ACUERDO AL SUPERVISOR
PENETRACION PRUEBAS RADIOGRAFICAS CLIENTE, ENCARGADO
PROCEDIMIENTOS
AMBIENTE DE SOLDADURA
MAQUINA MANTENIMIENTO
MAQUINA,
SOLDADORES
HENDIDURA EN ERROR HUMANO CALIFICADOS, SUPERVISOR
CORDON 8 5 REVISION VISUAL 8 320 | controL pEL ENCARGADO




ANEXO 3

TARIETA DE ACTIVO : MAQUINAS DE SOLDAR

DATOS OPERATIVOS DATOS GEMERALES IMAGEN
AND DE 2007 MODELD W350-FRO
FABRICACION
# DE SERIE 047311
TIEMPO DE .
GARANTIA anes
MARCA, LINCOLN
VENCIMIENTO 2009 PROVEEDOR TEINSERSA
INICIO DE 2007 AREA DE PROVECTD
OPERACION TRABAIOD
—
FUNCION SOLDADORA COSTO 54800
MANTENIMIENTO
ITEM DESCRIPCION FRECUENCIA RESPONSABLE
1 Limpieza de ventilador cada 3 meses Almacenamiento Proyectos
2 Limpieza de contactores cada 3 meses Almacenamiento Proyectos




ANEXO 6 PLAN DE MANTENIMIENTO

ACTIVO CRITICO MAQUINAS SOLDADORAS ELABORADO POR LUIS LAMBOGLIA APROBADO POR JEFE DE PRODUCCION

RESPOMNSABLE SUPERVISOR ECHA DE ELABORACIO 3 DEENMERO 2012 FECHA DE REVISION 3 DE FEBRERO 2012

EJ TIEMPO ENERO FEBRERD MARZO ABRIL MAYD JUNIO JULID AGOSTO SEPTIEMBRE CCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMERE
ACTIVIDADES  |SUBACTIVIDAD! MATERIALES COsSTO

[min)

112132 112121411 )121]z2)]+2

LIMPIEZA DE
REJLLASY Compresaor,
LIMFIEZAE CHEQUEO DE 3 desarmador
INSPECCION DE TORNILLOS
CARCASA

EXTERIOR DE REVISION DE
PRESENCIA DE

MAQUINA 1
GOLPESO
HUNDIMIENTOS
REVISION DE LOS|
CONTACTOS DE
Los
INTERRUFTORES
DE RANGOY
SELECCION
REVISION DE
COMNEXIONES
QUEVAYAN A
LIMPIEZAE TERMINALES
INSPECCION DE
FARTE INTERIOR:
DE LA MAQUINA

5 amperimetro

REVISION DE
OBSTRUCCION
EN ASPAS DE
VENTILADCRY 10
FUNCIONAMIEN
TODE
VENTILADOR

CHEQUEOD DE
CONTACTOS
FRIMARICS Y
RELAYS
CHEQUED DE
MANGUERAS,
FLUJOMETROS Y
CILINDROS EM EL| 10
CASO DE
MAQUINAS
MAG, MIG Y TIG

10

ELEMENTOS
ADICIONALES

. Desde el cod 001 al cod 018 l:‘ Desde el cod 019 al cod 037 . Desde el cod 038 al cod 056



ANEXO 9

MATRIZ DE CLASIFICACION DE PROVEEDOREES

ELABORADO POR FE/LL DOC. #

FECHA 3 de enero 2012 AREA PROYECTO

PARAMETROS A CﬂLlFlCﬂR{Estus parametros seran valorados siendeo 5 el nivel mas alto de rendimiento vy 1 el nivel mas bajo de rendimiento)

coso | atomoox [ ewonc oo [ |
POMDERACION 0,3 0,25 0,25 0,1 0,1

PROVEEDOR A a4 3 3 4 3 3.4
PROVEEDOR B 3 a4 a4 4 a4 3.7
PROVEEDOR C 4 3 2 2 2 2.85

Acontinuacion escriba los proveedores de acuerdo al orden que obtuvieron en la calificacién:

PROVEEDOR DIRECCION TELEFOMNO
1. PROVEEDORB Avda. las Iguanas
2. PROVEEDOR A Km.15 via a Daule
3. PROVEEDOR C Km.8 via a Daule
4,




MNIVEL 1

MNIVEL 2

MNIVEL 2

MNIVEL 4

MNIVEL 5

ANEXO 13

PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION PARA LA EJECUCION DE PROYECTOS DE COMSTRUCCION INDUSTRIAL

| e
——
= |

v

Armadode cama

W

Movimiento de

piezas

k!
|.l!'rEDFI|EdE piezas |

R

|Snldadura de piezas|




MNIVEL 1

MNIVEL 2

G3-1.1.1
MNIVEL 3

MNIVEL 4

MNIVEL 5

ANEXO 14

PROCEDIMIENTO DE PLANIFICACION PARA LA EJECUCION DE PROYECTOS DE COMSTRUCCION INDUSTRIAL

G3-1.1 G3-1.4
Movimiento de
Armadodecama piezas 3-1.1.2
13% 13%
K
|A|:upIEdE piezas | 3-1.1.2.1

K
|Snldadura de piezas| 3-1.1.2.1.1




ANEXO 17

GEREMTE DEL PROYECTO

FUPERVIZOR MECANICO

FUPERVIEOR CIVIL

CONTROL DE PROYECTO

REZPOMEAELE CONTABLE

REZPOMEAELE COMPRAL

REZPOMEAEBLE LOGISTICA

CURYADE

REZUMEN

REZUMEN

REZUME

TIERMPO OE CURY& DE CURVADE | PRUEEAS DE COSTOTOTAL RESUMEN
PROCEDIMIENTD PEREOMNAL REMDIMIENT O | MATERIALES CURYVAHORAS | PERZOMAL | NCURYA
EJECLICION OIRECTO HORAZ HOMERE | ERUIPOE CALIDAD ACTIVIDAD HOMERE OIRECTD | EqLPOs MATERIALES
X X
X X X X X X
X X X X X
X X




ANEXO 22

1 2 3 4 3 ] 7
CODIGO MNOMBRE PROYECTO DIAS | INICIO FIM POMDERACIOM | FECHA | FECHA |FECHA| FECHA | FECHA | FECHA | FECHA
G3-1 ENTREGABLE PRINCIPAL 1
G3-1.1 ARMADO INTERC. DE CALOR | 60 | i15/01/2008| 15/03,/2009 26%
G3-1.2 ARMADO CASA DE MANGAS 70 | 1g/03/2009| 26/05/2009 34%
Actividades

Total parcial 0,00% 000% 0,00% 0,00% 000% 0,00%

il

Total acumulado 0,00% 000% 0,00% 0,00% 000% 0,00%

il




ANEXO 23

SEMANAS




ANEXO 24
~ PROCEDIMIENTO DEPLANIFICACION PARA LA EJECUCION DE PROYECTOS DE CONSTRUCCION INDUSTRIAL

DIas | INICIO FIN HORAS 1 2 3 4
CoDIGo HMOMBRE PROYECTO
HOMBRE fecha | fecha fecha fecha
G3-1 MONTAIE FILTRO DE MANGAS
G3-1.1 ARMADD INT- DE CALOR
Actividades

SECOLOCAN LAS HORAS HOMBRE POR DIAY POR ACTIVIDAD

G3-1.2 ARMADD CASA DE MANGAS

Total parcial

Total acumulado



ANEXO 25

CURVA 5 - HORAS HOMEBRE

SEMANAS




ANEXO 26

CRONOGRAMA DE PERSONAL DIRECTO

CODIGO ACTIVIDAD CATEGORIA CANTIDAD INICIO FIN TOTAL DIAS ! = = 4
FECHA| FECHA | FECHA |FECHA
53-1.1 |ARMADO DEINT. DECALOR
G3-1.1.A| ARMADD DE CAMA SUPERVISOR 1 15/01/2009 | 16/01/2009 2
ARMADOR 1 15/01/2009 | 16/01/2009 2
AYUDANTE 1 15/01/2009 | 15/01/200% 2
G3-1.2 |ARMADO DE CASA DE MANGAS|SUPERVISOR 1 15/01/2009 | 16/01/2009 z
ARMADOR 2 15/01/2009 | 16/01/2009 2
AYUDANTE 3 15/01/2009 | 16/01/2009 2
SOLDADOR 2 16/01/2009 | 17/01/2009 2

TOTAL PERSOMAL POR DIA




ANEXO 27

1 2 3 4
CODIGOD ACTIVIDAD EQUIPD CANTIDAD
FECHA | FECHA | FECHA | FECHA
G3-1.1 ENTREGABLE SECUNDARIO 1
G3-1.1.A ACTIVIDADES EQUIPD
MONTAJE DE VIGAS |Torre Grua 1 X

MONTAJE DE TOLVAS |Grua 40 ton 1 X




ANEXO 30
[ warmizoeoecision paracompraDEACTIVOS ]

REDUCCION DE MANEIO Y
ggsesros g:l VIDA UTIL PRODUCTIVIDAD B e TR COSTO DE EQUIPO PUNTAJE
- FINAL
PONDERACION 15% 25% 25% 15% 20%
SOLDADORA DE PALILLO g i 5 & i i
(LINCOLN V350) ;
SOLDADORA MIG-MAG g . . " 4 Sk
(LINCON INVERTEC V300) .
SOLDADORA AUTOMATICA B . S ; " -
(BUGO) .

PARAMETROS A CALIFICAR(estos parametros seran valorados siendo 5 el nivel mas alto de rendimientoy 1 el nivel mas bajo de rendimiento)

SOLDADORA DE PALILLO

(LINCOLN V350)

[ SOLDADORA MIG-MAG 7 SOLDADORA AUTOMATICA
LINCON INVERTEC V300 BUGO




