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Resumen

La presente investigacion tiene por objetivo principal elaborar un plan de gestion de
mantenimiento que reduzca los costos operativos de la empresa CORPAMG EIRL. Con
disefio de investigacion del tipo aplicada, descriptivo, no experimental, se describieron las
variables y se analizaron de modo que las acciones recomendadas se puedan aplicar en el
futuro. En la estructura del estudio, se utilizaron técnicas e instrumentos de recoleccion de
datos como la observacion, que permitio la relacion directa con la realidad y problematica
de la empresa; la encuesta, que se dirigid al personal del drea de mantenimiento y almacén;
y la entrevista, dirigida a los gerentes de cada area de la empresa. Los resultados se
obtuvieron a través de la determinacion de los niveles de costos operativos iniciales de la
empresa con un costo operativo presupuestado de 124216 y costo operativo real de 137219.1
soles, lo que generd un aumento en costo de 13003.17 soles por encima de los presupuestado;
el plan de mantenimiento se realizd basicamente en la gestion de compra de repuestos y
capacitacion al personal. Finalmente, la proyeccion de la implementacion de mejoras
permitié calcular la reduccion de costos de S/. 13 003,17 soles a S/. 11 317.57 soles, y el
analisis de costo beneficio obtuvo un resultado de 1,51, lo que indica que, por cada sol

invertido, se obtendria un beneficio de 0,51 soles.

Palabras claves: Plan, gestion de mantenimiento, costos operativos.



Abstract

The main objective of this research is to develop a maintenance management plan that
reduces the operating costs of the company CORPAMG EIRL. With a research design of
applied, descriptive, non-experimental type, the variables are described and analyzed in the
way that the recommended actions are applied in the future. In the structure of the study,
techniques and instruments of data collection were used, such as observation, direct
relationship with reality and the problems of the company; the survey, which is addressed to
personnel in the maintenance and warehouse area; and the interview, address to the managers
of each area of the company. The results were obtained through the determination of the
levels of the company's results with the budgeted operating cost of 124216 and actual
operating cost of 137219.1 soles, which generated an increase in cost of 13003.17 soles
above the budgeted ones; The maintenance plan is carried out correctly. Finally, the
projection of the implementation of improvements allowed calculating the cost reduction of
S /.13 003.17 soles at S/. 11 317.57 soles, and the cost-benefit analysis obtained a result of

1.51, which indicates that each sun invested, would obtain a benefit of 0.51 soles.

Keywords: Plan, maintenance management, operating costs.
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I. INTRODUCCION.

1.1. Realidad problematica.

A nivel Internacional.

Las empresas en nuestro planeta cada dia buscan optimizar sus recursos con el objetivo de
bajar sus costos y uno de los principales factores de reduccion es el mantenimiento que
implica un proceso adecuado al momento de intervenir un equipo para reducir el tiempo de
ejecucion del mantenimiento.

IntegraMarkets (2018) sostiene que las tareas de mantenimiento se remontan a la revolucion
industrial, puesto que se empez0 a exigir mejores desempefios en los procesos, en aquellos
tiempos el mantenimiento solia ser mas correctivo y también las tareas empezaron a ser mas
complejas por lo que se requeria organizacion y recursos especiales. Con la segunda Guerra
Mundial, se empieza a emplear la fiabilidad, lo que significaria que se pasaria de corregir a
prevenir problemas de funcionamiento de los equipos, actualmente los mantenimientos se
centran en la prediccion y en los mantenimientos autdbnomos para prevenir fallas, se aplican
muchas disciplinas tales como: la estadistica, métodos para realizar mediciones,
procedimientos para gestiones economicas, trabajo en equipo de los diversos departamentos
de la compaifiia y muchas mas, que nos faciliten estructurar de forma adecuada los trabajos

y los recursos necesarios y de esta manera prevenir paradas fortuitas y para la produccion

(-4

A nivel Nacional.

Garcia y Sancho (2013) Su investigacion estd vinculado a la gestion de mantenimiento de
maquinaria pesada. Tenemos precedentes de las mype que prestan un servicios se nos
muestra un Marco Global (SWISS CONTACT, 2005) en donde encontramos referencias
hechas por organismos y profesionales especializados de diferentes nacionalidades ya que
nos muestran sus realidades de sus respectivos paises y regiones del sector servicios y las
mype también tienen gran protagonismo a nivel econémico, estebes el principal objetivo
de poder aprender de la evolucion y contribucion de las mype en el desarrollo de otras
economias; sustentadas en estudios de la fundacion Suiza, (ALERTA ECONOMICA,

MAXIMIXE, 2009), y un segundo marco nacional, estd constituido por informacion



especificamente de las mype del pais y su desarrollo en los ultimos afos. Se tiene un
crecimiento progresivo en lo que va de los ultimos afios en lo que concierne a
mantenimiento de equipos de linea amarilla que prestan servicios al sector construccion,
mineria, saneamiento y otros en Peru, esto se debe a la incorporacion de nuevos equipos
por las empresas lideres al mercado nacional, al tener este impulso y desarrollo de estos
sectores en el Peru; por este motivo se puede decir que se ha tenido un crecimiento en las
mype por necesidades que representa el mercado, incluyéndose nuevas economias y

destrezas técnicas, y eluden las gestiones de mantenimiento y esto les resta competitividad.

(p.38).

A nivel local.

Importantes empresas de servicio de alimentacion han confiado en CORPAMG para el
servicio de mantenimiento preventivo o correctivo cual sea el caso, con la finalidad de
evitar fallas inesperadas que perjudiquen el servicio de alimentacion. CORPORACION
ANDINA DE MULTISERVICOS GONZALES EIRL (CORPAMG) es una empresa
cajamarquina orientada a brindar servicios de mantenimiento de equipos de cocinas y
comedores. Para cumplir con la realizacién de la prestacion de sus diferentes tipos de
mantenimiento ya sea preventivo o correctivo tiene un plan de mantenimiento como parte
importante de su servicio con la finalidad de asegurar la operatividad de las maquinas de
cocina que senos fueron encomendadas y también tener en cuenta el bienestar de una u otro
forma de las personas involucradas en las actividades, siendo nuestros principales objetivos
mantener el adecuado funcionamiento y la adecuada conservaciéon de las maquinas
industriales de cocinas y comedores. El mantenimiento es un factor estratégico en toda
organizacion debe de tener por ello es necesario contar con planes de mantenimiento,
procedimiento de trabajo, compendios de como realizar los trabajos, Formatos para la
orden de trabajo y el flujograma para servicio de mantenimiento, los cuales deben seguirse
de una forma correcta, para que se pueda ejecutar de una manera eficiente y eficaz
cumpliendo con los procedimientos y politicas establecidas.

En tal sentido, tener un plan de gestion mantenimiento que nos ayude a amenorar los costos
operativos implica conocer y evaluar los procesos o sistemas en las empresas donde tenga
lugar un fenémeno que ofrezcan los resultados que se desea obtener, y que requieran el
aporte de herramientas para reducir los costes del mantenimiento brindado por CORPAMG

y asi presentar las posibles soluciones que permitan la deteccion de las causas — efectos y



asi permitir el andlisis de las variables que permitan conocer los factores para poder
minimizar los gastos operativos de mantenimiento, teniendo en cuenta que CORPAMG
cobra un precio fijo por el mantenimiento de dichos equipos, por lo que si se reduce el
tiempo en los mantenimientos, se estara también reduciendo el costo de mantenimiento
brindado por el mismo, ya que si se realiza una correcta tarea no sera necesario realizar
mas veces como en la actualidad est4 pasando, y para eso es impoOrtate prever un plan de
gestion que nos ayude con la disminucidn de los costos operativos.

El mantenimiento es una de las dreas més importantes dentro de las empresas, ya que se
realizan constantemente cambios que ayuden a reducir costos y mejorar la produccion para
continuar produciendo y por ende aumentar la productividad. En la actualidad cada dia
aparecen mayores competidores lo que hace que aquellas empresas se encuentren en una
mejora continua para no ser desplazados del mercado, y es aqui donde se necesita poder
bajar los gastos operativos anadiendo nuevas herramientas para la gestion y métodos que
nos permitan alcanzar nuestros objetivos. CORPAMG estd comprometido con poder
siempre ir aumentado el perfeccionamiento del trabajo que realiza puesto que cuenta con
manuales de mantenimiento preventivo y correctivo en los cuales nos indica que consta
cada uno, pero como consecuencia de los costos que acarrea este servicio se tiene a bien
realizar la gestion de mantenimiento desde una perspectiva asumida a costos operativos
que conlleva el servicio que brinda, con esto se busca que se reduzcan sus gastos de

operacion y la vez poder incrementar la satisfaccion del cliente.

1.2. Trabajos previos.

A nivel internacional.

Segun Gomez y Osorio (2014), presentaron su trabajo de investigacion de pregrado de la
universidad de Cartagena, en su teoria acerca de “optimizacion de los costos de operacion
de LAVAMEJOR S.A. a partir del analisis de su actividad empresarial” trabajo que les
permitio el grado en contaduria publica, en su objetivo principal propone estudiar la
situacion presente de los gastos de produccion de LAVAMEJOR S.A y el efecto de éstos
en la gestion econdmica y el medio ambiente, con el objetivo de depurar, también nos
indica en sus objetivos especificos la diseccion del modo de trabajo y los gastos que
conlleva las tareas del trimestre ultimo del 2013 de la empresa en mencidn. con un
modelo de un plan de economizar o de mejorar los costos de operacion. (p.18). Y para

concluir nos muestra que Los procesos organizacionales suelen ser muy distintos a los



que por conceptos conocemos, también nos indica que Lavamejor, no cuenta con medios
necesarios para ser objetivos en el momento de hacer sus pedidos de detergentes al
distribuidor (p.71). Dentro de lo nos recomienda es que Lavamejor amplie sus almacenes
de detergentes, ya que productos como el Nepasil y el Blancotex no pueden estar en el
mismo lugar debido a su composicion quimica y ordenar de manera mensual el informe
de gestion para asi ser mas objetivos y exactos al momento de realizar las solicitudes de

los productos (p.73).

Para San Martin y quesada, (2014) en su investigacion acerca de “propuesta de un sistema
de gestion para el mantenimiento de la ceramica andina C.A”, tesis que permitird adquirir
el grado de ingeniero industrial en la casa de estudios politécnica Salesiana de Cuenca, en
su objetivo principal propone instaurar los procesos y tipos de mantenimiento a ejecutar,
de una manera correcta lo cual nos sirva para la maximizacion, disponibilidad y
confiabilidad de la maquinaria de ceramica andina C.A con el afan de presentar los
requisitos de fabricacion teniendo en cuenta estandares de calidad y la capacidad de
acuerdo a los requerimientos, y asi tener una reduccidon considerable de los recursos,
asegurando la seguridad de los empleados y disminuyendo el dafio al medio ambiente
(p.55). en una de sus conclusiones nos indica que diversos autores estan de acuerdo que el
mantenimiento de sus bienes es una de las inversiones mas importante de una empresa
(p.187). Y nos recomienda que se difundan charlas sobre mantenimiento de sus bienes en

todas las areas de la empresa (p.190).

Segin Tamariz, (2014) en su tesis de “disefio del plan de mantenimiento Preventivo y
correctivo para los equipos moviles y fijos de la empresa de Mirasol.s.a.” para adquirir su
titulo de ingeniero industrial, de facultad de ciencias quimicas y de escuela de ingenieria
industrial de la universidad de Cuenca — Ecuador. En su objetivo nos indica el “aumentar
de la disponibilidad de los equipos hasta el nivel requerido de reducir los costos al mas
bajo posible con el nivel de disponibilidad necesario para que nos ayude a la mejora de
fiabilidad de las instalaciones y maquinas” (p.44). Tamariz nos dice, que “finalizado su
trabajo se logrd obtener un programa de informacion de toda la estructura de Mirasol, dicho
programa ayudara al facil reconocimiento de los equipos méviles y fijos, cada uno con su
propio manual de procedimientos, con su fichero, y con la explicacion de forma detallada

de los equipos” (p.87). Dentro de las recomendaciones nos indica tener seguimiento



adecuado a cada uno de los equipos para minimizar los inconvenientes con el programa.
También capacitar a los operadores para que usen de forma adecuada los equipo y el
programa de base de datos. Y poder mantener, actualizar y revisar de forma diaria el estado
de los equipos, para asi no tener problemas posteriores con los mismos. También nos
recomienda adquirir un programa sofisticado disefiado en especial para inventarios del
mantenimiento de los activos, el cual serd de gran ayuda para conocer el estado de los

equipos (p.88).
A nivel nacional.

Donayre (2014) en su trabajo investigativo acerca de “propuesta de disefio de un sistema
de gestion de mantenimiento para una empresa de servicios de elevacion de lima”, trabajo
realizado para obtener el grado de ingeniero industrial de la Universidad (UPC) en su
objetivo principal nos propone suministrar asistencia de mantenimiento seguros y con una
buena veracidad para la comunidad (p.70). La conclusién que nos indica, dice que los
registros y mecanismos llevados a cabo tienen como fin no sélo de evidenciar y anotar la
forma de como trabaja la compaiiia con respecto al mantenimiento de igual forma a la de
estandarizacion de su sistema de trabajo (p.122). Y las recomendaciones que nos propone
tienen como objetivo proponer alternativas que acompafien las posibles soluciones
propuestas a fin de mejorar, en lo posterior, el sistema de la gestion de mantenimiento, nos
recomienda lo siguiente: iniciar lo antes posible con la elaboracion y beneficio de los
procedimientos, registros y documentos propuestos para evadir las posibles pérdidas
suscitadas durante el presente afio. También propone un sistema de recompensas y

beneficios para los colaboradores en base a su fidelidad y desempefio con la empresa.

Para Castafieda y Gonzales, (2016) en su investigacion de pre grado para obtener su grado
de profesional de la carrera de ingenieria industrial de la universidad Sefior de Sipan en
relacion al “plan de mejora para reducir los costos en la gestion de mantenimiento de la
empresa transportes Chiclayo s.a.”, en su objetivo general propone “Hacer un plan de
mejora en la Gestion de Mantenimiento para poder disminuir los costos de la empresa
Transportes Chiclayo S.A” (p.9) dentro de las conclusiones que nos presentaron es el
andlisis de las condiciones que se realizaba la Gestion de Mantenimiento de la compaiiia,
en lo relacionado a su flota de vehiculos, llegando a encontrase que estaba incompleto.

“también se puso en marcha el determinar los obstaculos mas delicados teniendo como



referencias el 80-20 y una previa investigacion del escenario en que estaba la compaifiia de
Transportes Chiclayo, concluyendo que los problemas eran causados por la inexistencia de
programacion y la falta un proyecto de mejora, asi como la incorrecta Gestion de
Mantenimiento” (p.204). También nos recomienda en su tesis una mayor verificacion de
la gestion del mantenimiento de manera periddicamente para asi constatar el nivel de la
gestion, “lo que nos llevara a tener un entendimiento de los indicadores (Disponibilidad,
confiabilidad, rendimiento por km) ya que por medio de estos se puede evaluar el

mantenimiento” (p.205).

Segun Garcia (2018) en su Tesis de pre grado de la Pontificia universidad catolica del Peru,
para la adquisicion del grado de ingeniero industrial, en su investigacion de “Propuesta de
mejora de la gestion de mantenimiento en una empresa de elaboracion de alimentos
balanceados, mediante el mantenimiento productivo total (tpm).” En su objetivo principal
propone el incremento de la cantidad de fabricacion que se tienen en la planta a través de
la verificacion y el control del tiempo de cada parada por fallas de maquinas y paradas
programadas en general, y la normalizacion de las tareas de fabricacion y mantenimiento
haciendo uso como herramienta principal el TPM, y el uso de un apropiado sistema de
control de la produccion (p.71). Concluye que, “segin la investigacion, se encontrd que
uno de los principales problemas es la falta de informacion pasada sobre las maquinas y
principales herramientas. Dentro del plan de mejora que propone es el disefio de la base
para los datos maestros que engloban la produccion y mantenimiento” (p.105). Nos
recomienda “difundir el fin de esta mejora hacia el departamento de recursos humanos,
para coordinar las campafias de propagacion en toda la empresa y destaquen a los

trabajadores que tengan un mejor desempefio” (p.105).

Quispe (2017) en su tesis de pre grado “propuesta de un modelo de gestion de
mantenimiento para un establecimiento de venta al publico de GNV” para poder adquirir
el grado profesional de ingeniera industrial de la universidad mayor de San marcos Lima-
Peri. Nos presenta como objetivo principal “Disefiar un sistema de gestion de
mantenimiento en un local de venta de GNV al publico, utilizando herramientas de
confiabilidad operacional eludird significativamente el desabastecimiento y rebajara
significativamente las fallas en los equipos” (p.7). Concluye que por medio de la

metodologia RCM y los diagramas de entradas y salidas se establecié el plan de



mantenimiento que ayude a la reduccion de tasa de defectos en los equipos criticos. Para 7
modos de defectos analizados se pudo determinar una actividad preventiva (p.113). Y
recomienda que las empresas tengan en cuenta el analisis de ciclos de vida de los equipos
criticos. Este aspecto es importante dado que ayudara a los planes de mantenimiento
preventivo y predictivo para dichos equipos criticos. También recomienda que la empresa
implemente un sistema para calcular la probabilidad de confiabilidad de sus equipos, para
minimizar los gastos que se realizan en las tareas y perfeccionar su gestion de

mantenimiento (p.116).
A nivel local.

Para Avalos (2016) en su tesis de presentada en la universidad privada del norte sobre
“propuesta de mejora en la produccion de cal viva para reducir costos operativos en la
empresa Phuyu Yuraq II — Cajamarca” para optar el titulo profesional de ingeniero
industrial. Muestra como su principal objetivo el poder decrecer los gastos de produccion
de la empresa Phuyu Yuraq II - Cajamarca, con la propuesta de poder mejorar la
elaboracion de cal viva (p.3) y concluye que el estado actual de la empresa no es de lo
mejor, la produccion es lenta debido a que se procesa de manera artesanal el calcinado de
la roca caliza. También nos dice que su chancado también carece de industrializacion
(p-122) sus recomendaciones son que La empresa Phuyu Yuraq necesita acondicionar las
proposiciones de arreglo que se presentan en la presente tesis. De esta forma sacar mayor

provecho a su produccion de minerales como es la cal viva (p.123)

Portal y Salazar (2016) en su trabajo investigativo para optar el titulo y grado profesional
de ingeniero industrial de la escuela académica de ingenieria industrial “propuesta de
implementacion de mantenimiento productivo total (TPM) en la gestion de mantenimiento
para incrementar la disponibilidad operativa de los equipos de movimiento de tierras en la
empresa multiservicios Punre SRL, Cajamarca 2016”. en su objetivo general plantea “el
aumentar la disponibilidad operativa de los equipos de movimientos de tierras a través de
la implementacion de un sistema de gestion de mantenimiento” (p.17) en las conclusiones
nos indica que la evaluacién de la gestion de mantenimiento de las maquinas de
movimiento de tierras mostrd6 que se procedia a obviar el plan de mantenimiento
programado, por lo que perjudicaba que la maquinaria este disponible, comunicando una

disponibilidad del 79%, inferior al 85% requerido. Se planted una propuesta para mejorar



la gestion de mantenimiento utilizando los pasos del Mantenimiento Productivo Total.
Intensificando en la mejora del procedimiento, y la gestion de informacion. La aplicacion
de la propuesta de TPM en la gestion de mantenimiento de los equipos de movimiento de
tierras, aumentara la disponibilidad operativa de los equipos, conservandolo en un margen
igual o mayor al 85% (p.86) Se recomienda una evaluacion del problema de la
disponibilidad de los equipos de movimiento de tierras, arrojo carencias en la gestion
logistica, por lo que se recomienda la revision y mejora de sus procesos de compras y
abastecimientos. La puesta en marcha del TPM, necesita del apoyo de todos, este
compromiso requiere de un cambio de cultura, por lo que es necesario que ponga énfasis

en los mecanismos de comunicacion entre todas las areas de la empresa (p.87)

Seglin Vasquez (2016) en su tesis “propuesta de un plan de mantenimiento total para
incrementar disponibilidad de la maquinaria pesada en municipalidad provincial
Cajamarca, 2016 para obtener el titulo y/o grado profesional de ingeniero mecéanico
eléctrico de la universidad privada Cesar Vallejo, en su principal objetivo indica, “realizar
la propuesta de Mantenimiento Total para incrementar la disponibilidad de la maquinaria
pesada en la Municipalidad provincial de Cajamarca” (p.21) concluye que el area de
mantenimiento de la Municipalidad Provincial de Cajamarca muestra un niimero de dias
de maquinas inoperativas del 54% en relacion al numero operativo en los periodos de
marzo a mayo las tareas de mantenimiento son mayormente parte correctivas generando
mayores costos de reparacion y disminuyendo la vida util de los equipo y afectando su
funcionalidad. También nos indica que se logré poner en funcionamiento el plan del tpm
en la unidad operativa de mantenimiento de la municipalidad del distrito y provincia de
Cajamarca con un costo de una totalidad 237.014 Soles. Donde inicialmente se ha realizado
un examen de la maquinaria y las necesidades del area de mantenimiento. Por lo cual se ha
creido conveniente implementar fichas para un procedimiento adecuando al realizar el
mantenimiento, que generara mejoras en el proceso de mantenimiento de 40% (p.32) y
recomienda a la empresa realizar charlas en temas de proceso de mantenimiento y
seguridad industrial en el area de mantenimiento puesto que una de las determinantes en
la reduccion de tiempo de reparacion de equipos es la seguridad de los trabajadores y tener

los registros sustentables de los mantenimientos realizados anteriormente. (p.33)



Articulos cientificos.

Segin OLARTE C., WILLIAM; BOTERO A., MARCELA; CANON A., BENHUR
(2010) en su articulo sobre la “Importancia del mantenimiento industrial dentro de los
procesos de produccion” en la Universidad Tecnoldgica de Pereira, Colombia, nos dice
sobre la importancia que tiene planificar los mantenimientos en cualesquier empresa que
esté dispuesta a conseguir los més altos estandares de calidad, dentro de los objetivos que
se tiene en mantenimiento es el de planear, programar y controlar todas las actividades que
nos conllevaran a poder garantizar un funcionamiento correcto de los activos usados en
los procesos de produccion, concluyen diciendo que la programacion de los
mantenimientos industriales son una herramienta indispensable para aquellas empresas que
piensan en optar la certificacion ISO 9001, en gran medida por la globalizacion y el
crecimiento delos mercados, hoy en dia, la mayoria de producciéon que realizan las
empresas es en cadena y esto nos conlleva a que se tengan planes de gestion de
mantenimiento que nos ayuden con la conservacion de sus activos en buenas condiciones
lo que ayudaréd a cumplir con la demanda que requieren los consumidores, nos indica que
las empresas deberian considerar el mantenimiento programado como una inversion que a
mediano y largo plazo que nos evita gastos innecesarios en la reparacion o dafio total de
sus activos, al contar con maquinas en buen estado en la participacion de los procesos de

produccion nos garantizara la rapidez y la calidad de los productos fabricados.

Para Carcel (2016) en su articulo sobre “El valor estratégico de la gestion del conocimiento
aplicado a los departamentos de mantenimiento industrial” para la revista técnica
industrial, sus objetivos que pretende alcanzar es poder estudiar y analizarlos
conocimientos tacticos he indagando los mapas de conocimiento que perjudican a los fines
practicos de la ingenieria de mantenimiento; mejorar las condiciones de ensefanza del
conocimiento en las tareas de mantenimiento, que nos brinde una rapidez mayor en el
acoplamiento operativo de nuevo personal o de técnicos que pertenezcan a otras areas; en
sus conclusiones indica que se ha hecho estudios de exploracion para definir y extraer las
caracteristicas de los procesos que se han llevado a cabo en las actividades, extrayéndose
las barreras y condicionantes con que se encuentran dichos departamentos y los
facilitadores fundamentales para vencerlos. Partiendo de esto y teniendo en consideracion
la literatura que hay sobre gestion del mantenimiento, se ha llegado a los principios y al

desarrollo un modelo para su practica al mantenimiento. El mayor aporte y lo que tiene



mas relevancia es como lo muestran las caracteristicas del uso del conocimiento en
mantenimiento en gran parte de las empresas y la gran cantidad de las ventajas que se

obtienen con el mejoramiento de esa informacioén y conocimiento

1.3. Teorias relacionadas al tema

1.3.1. Plan de gestion de mantenimiento.

Evolucion del mantenimiento.

Segun Frederick W. Taylor (1856-1915) Desde el principio el hombre ha ido mejorando
dia a dia sus herramientas que fabricaba, ya que esto le ayuda con alcanzar sus logros fisicos
y psiquicos. En la Primera Revolucion Industrial, se consideraba que, para La fabricacion
de un producto se tenia que usar 90% de mano de obra y solamente un 10 % de las
maquinas. Como iba pasando el tiempo y los esfuerzos de mejorar la rapidez y precision
de las maquinas, actualmente este nimero se ha revertido y para la fabricacion un producto
o servicio es elaborado mas de 90% en maquinaria, esto solo fue posible por la necesidad
del hombre por cuidar a sus recursos fisicos, materia a la que desde sus inicios se llamod
mantenimiento.

Dentro de las personas que se dedican al mantenimiento, se considera que, para la creacion
u obtencion de un buen producto, es necesario que la maquinaria se encuentre siempre en
perfectas condiciones para que no afecte al Proceso. Este pensamiento es por el cual
siempre nuestra industria continia a la vanguardia de la mejora en tecnologia y
capacitacion constante para sus colaboradores. En los centros de ensefanza técnicas y
universidades todavia se sigue ensefiando y admitiendo que el mantenimiento s6lo tiene
que ver con la mecénica, armar, desarmar y componer maquinas. Desde 1950 (Tercera
Revolucion Industrial) la maquina solo es el medio para obtener un fin, que es el apropiado
de (producto mas servicio), lo que es su razén de ser, por lo que siempre se debe de tener
en cuente que en toda fabrica industrial estd compuesta por un sistema equipo/satisfactorio.
Puesto que, uno de los mas grandes problemas que podemos tener es que no hemos captado
el cambio que se ha desarrollado y seguimos llamando equivocadamente mantenimiento a
una disciplina que tiene dos facetas: la de preservar la maquinaria en buenas condiciones y

la de mantener la calidad del producto.
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Figura 1. Evolucion del mantenimiento
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Fuente: Zurita, R. (2005).

Objetivos del Mantenimiento

Segun Boero (2012) los objetivos que se conllevan con el mantenimiento se establecen

segun lo siguiente:

a) Maximizar la produccion:
Cuidar el aforo de las instalaciones.
Tener siempre la mayor disponibilidad de las instalaciones.

Hacer reparaciones con un minimo de tiempo y costo.

b) Reducir los costos:

Minimizar en su mayoria los desperfectos.

Alargar la vida util de las instalaciones.

Minimizar el stokc de los repuestos.

Reanudar las maquinas en el momento mas adecuado.

Aplicar el trabajo en equipo para optimizar los procesos.

Mejorar la productividad de los colaboradores en tareas de mantenimiento.
¢) Calidad reclamada:

Mantener siempre el correcto funcionamiento de la produccion, sin paradas.

Eliminar todo problema que altere la calidad de la fabricacion.

Mantener las maquinas para garantizar la calidad que se requiere.
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d) Preservar la energia:
Conservar las buenas condiciones del sistema de tuberias y de las instalaciones.
Eliminar las paradas y las puestas en marcha.
Controlar el rendimiento energético de las maquinas.
e) Conservar el medio ambiente:
Eliminar toda posibilidad que fugue algiin contaminante.
Evitar las fallas de las instalaciones correctoras de emisiones.
f) Higiene y seguridad:
Mantener las guardas de las maquinas.
Capacitar a los colaboradores en los peligros del area de trabajo.
Podemos ver que es muy improbable que se puedan implementar todos los objetivos
descritos anteriormente de forma simultdnea. Ya esto sera tarea de las gerencias de la
empresa para dar la prioridad a los objetivos mas necesarios he ir implementandolos

paulatinamente.

Mision del Mantenimiento

Segtin Oliveiro (2012) El objetivo principal de todo mantenimiento es el garantizar la
correcta funcionabilidad de las maquinas con ayuda de las programaciones de
mantenimientos predictivos y preventivos, también aplicando el mantenimiento
correctivo, aplicar la mejora continua de la produccidn con una politica de cero defectos,

para que nos ayude con sus 4 objetivos principales:

1. Conservar de los activos fisicos.

2. Disponer de los activos fisicos.

3. Administrar eficazmente los recursos.
4

Desarrollar el talento humano.

Funciones del Mantenimiento.

Segun Gomez (1998) indica que el mantenimiento tiene funciones basicas y nos dice que
en resumen es cumplir con todas las tareas que sean necesarias para que la maquinaria
siempre esté disponible en todo momento y se cumplan los procesos de produccion de

acuerdo a sus normas.
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El punto de partida de todas las actividades de una gerencia de mantenimiento conlleva a
tener varios tipos de responsabilidades como las que se describen a continuacion:

Mantener las condiciones de los activos de la empresa en perfectas condiciones.

Realizar un monitoreo permanente de las maquinas para determinar su estado y por ende su
disponibilidad para ser usadas.

Hacer la cantidad de estudios que se crea conveniente para minimizar el nimero de paradas
imprevistas.

De acuerdo con las estadisticas de cambio de repuestos, prever de los repuestos que sean
necesarios que se cuente en el almacén.

Intervenir en aquellos proyectos que modifiquen del disefio de las maquinas o de las
instalaciones.

Verificar los costes de mantenimiento por cada periodo.

Preservar las instalaciones de la empresa, esto incluye un sistema contra incendios.

Definicion de Mantenimiento: Segun Oliveiro (2012) nos da como definicion que es el
garantizar un funcionamiento que no conlleve fallas de las méaquinas y para esto se hace uso
de los programas, manuales y gestiones de mantenimiento con lo que al seguir estos pasos

se buscara tener el cero defectos.

Gestion Integral del Mantenimiento: Markets (2018). La siguiente doctrina entrelaza la
funcion de administracion de mantenimiento con los diferentes departamentos dentro de la
compaifiia, como son ingenieria, logistica, compras, calidad, seguridad, comercial, entre
otros, trabajando conjuntamente como una sola parte integrada a la gestion global de la

compaiiia.

Tipos de mantenimiento:

Mantenimiento Correctivo: De acuerdo a Cuatrecasas (2000), nos indica que este tipo de
mantenimiento implica el cambio de un componente que se encuentra deteriorado con el
proposito agilizar y hacer un adecuado mantenimiento preventivo. Su enfoque es a la

solucion de los puntos débiles del equipo.

Mantenimiento preventivo: Segiin Duffuaa, Raouf y Campbell (2012) Es uno de los tipos
de mantenimiento, que dentro de su finalidad es la prevencion de fallas cuando las maquinas

estén en funcionamiento y detectarlas antes que estas ocurran. Es por lo que siempre se
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realiza inspecciones periddicas y la sustitucion de los repuestos que se encuentren en
condiciones desfavorables. Se basa principalmente en la confiabilidad de la maquinaria y
equipo. Se dice que el origen de este tipo de mantenimiento surge de analizar de manera
estadistica la vida til de las maquinarias, se efectiia su mantenimiento basdndose en la
sustitucion periddica de elementos independientemente del estado o condicion de deterioro
y desgaste de los mismos y también basandose en la ficha técnica de los fabricantes de los

repuestos, esto quiere decir de acuerdo a su tiempo de vida ttil de los repuestos.

Mantenimiento Predictivo: sobre este tipo de mantenimiento en mencion se centra en la
deteccion y diagnostico de fallas en los equipos para anticiparse antes que aparezcan; de tal

forma, nos podemos referir a este mantenimiento como el presente y futuro. (Suzuki, 1994).

Mantenimiento a Cero Horas: Markets (2018), la finalidad que se pretende con este
mantenimiento es que la maquina a la cual se va a intervenir quede como recen sacada de
fabrica (cero horas de funcionamiento), lo que involucra el cambio de los repuestos criticos,

renovar piezas, reparar partes, etc”.

Mantenimiento Productivo Total (TPM): Lefcovich (2009), nos indica las ventajas de la
implementacion del TPM, que beneficiaran de manera sobresaliente a las empresas, es por
esto que es usado en la mayor parte del mundo. Para alcanzar el TPM, se tuvo que pasar por
tres fases previas que representan las siguiente: la primera es el mantenimiento de
correctivo, después estd el mantenimiento preventivo y luego ya el mantenimiento
productivo. Y para finalizar con la implementacién del Mantenimiento Productivo Total en

los afios setenta.

Tipos de equipos: Markets (2018), nos indica los siguientes tipos de equipos en una

industria:
Maquinas criticas: Son las maquinas que si se malogran o tienen una parada imprevista

malogra a produccion, teniendo fuertes repercusiones negativas para la economia de la

empresa.
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Maquinas importantes: Son aquellas maquinas que si fallan sus consecuencias para la
economia de la empresa son significativas, a pesar de lo cual, esta averia puede ser asumido
y/o recuperado.

Maquinas necesarias: Son aquellas maquinas que son requeridas para el funcionamiento
normal del proceso, a pesar de ello, se pueden remplazar o sacar de la produccion por tiempos

cortos.

1.3.2. Costos.

Costo de Operacion: Paul A. Samuelson, William D. Nordhaus. (2006) “Los costos en que
incurre un sistema ya instalado o adquirido, durante su vida util, con objeto de realizar los
procesos de produccion, se denominan costos de operacion, e incluyen los necesarios para

el mantenimiento del sistema”.
Los costos de operacion que tenemos son los siguientes:

A) Costos técnicos y administrativos. Estos costos nos representan la estructura ejecutiva,
técnica y administrativa de una empresa, y son los siguientes, jefes de compras, almacenistas,
mecanicos, dibujantes, ayudantes, mozos de limpieza y entre otros que se tengan laborando

para la empresa.

B) Alquileres y/o depreciaciones. Tenemos todos los costos que vienen a ser de bienes
muebles e inmuebles, también se tiene en cuenta los servicios para el bienestar y desempefio
adecuado de todas las areas de la empresa, tales como, las ejecutivas, técnicas y
administrativas, estos gastos son, por ejemplo: Alquiler de oficinas y talleres, servicios de

internet. Etc.

C) Obligaciones y seguros. Tenemos costos que son obligatorios para el funcionamiento de
la empresa y también que son necesarios para cubrir los percances ocurridos en la empresa,
se puede mencionar los siguientes: seguros contra siniestros, Soat de vehiculos, seguro de

Essalud, Seguros de Vida, Seguro Contra accidentes de Trabajo, etc.

D) Materiales de consumo. Dentro de estos costos por consumo de los materiales, se tienen
todos aquellos que nos permiten que se pueda llevar a cabo una tarea ya sea de servicio o de
produccion, entre estos se tiene: los ttiles de escritorio, productos de limpieza, lubricantes,

pinturas, productos de soldadura, gases refrigerantes, tuberias, etc.
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E) Capacitacion y Promocion. Todo el trabajador tiene el derecho de capacitarse puesto
que si se les brinda esta oportunidad estos seran mas productivos y también se prestara un
mejor servicio, también cabe aclara que les ayudard como personas en un futura y sera
provechoso para la empresa en si, dentro de estos cursos se tienen: cursos a los técnicos de

las diferentes especialidades, cursos a los administrativos, entre otros.

Costos fijos y Variables: Segin Navarro et al. (2009), la definicion de los costos fijos y

también de los costos variables se definen asi:

Costo Fijo: Este costo no tiene que ver con la cantidad de produccion o cantidad de las

ventas.
Costo Variable: Este costo si va a la par de la produccién o ventas realizadas.

Costo Global del Mantenimiento: Espinoza (2013), “comenta que el costo global de
mantenimiento es la suma de cuatro costos: Costo de las intervenciones (Ci), Costo de las
fallas (Cf), Costo de almacenamiento (Ca), y Costo de sobreinversiones (Csi)”. Se expresa

de la siguiente forma:

Costo de las Intervenciones (Ci): se tiene el personal, repuestos de almacén o comprados

para el mantenimiento, materiales consumibles usados en el mantenimiento.

Costo de Fallas (Cf): son los costos generados por problemas en temas de mantenimiento
o de paradas imprevistas que llevaron a una reduccion de las utilidades o que no

permitieron llegar a la produccion establecida.

Costos de Almacenamiento (Ca): son los costos por tener repuestos en stokc puesto que

esto significa que el dinero estd dormido en estos componentes.
Costo de sobreinversiones (Csi): compensa la desigualdad sobre la vida del equipo.

Impacto de los costos de mantenimiento en empresa:

Navarro. (2009), nos indica que el costo de mantenimiento siempre va a ser una parte del
precio final del servicio o producto. Esto y aparte si se tiene una buena o mala gestion del
mantenimiento, siempre tendremos que asumir este gasto, aunque no podemos generalizar,

el coste de mantenimiento de un producto se sittia sobre el 5-10% del total.
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1.4.

1.5.

Formulacion del problema
(Como un plan de gestion de mantenimiento permitird reducir los costos operativos de

la empresa CORPAMG EIRL?

Justificacion del estudio

La necesidad de contar con un plan de gestion de mantenimiento con el objetivo de
reducir los costos operativos de la empresa CORPAMG, tiene mucha importancia para
la empresa. La finalidad de este proyecto de investigacion es disefiar un sistema de
gestion de mantenimiento para reducir los costos operativos. Para lograr incrementar
las utilidades de la empresa. La empresa CORPAMG es ideal para este proyecto ya
que cuenta con muchas deficiencias en su servicio de mantenimiento, y la misma que

contribuira en los siguientes aspectos:
Social

Desde el punto de vista social, la empresa al brindar este servicio también genera
puestos de trabajo, y con ello conlleva a dinamizar las economias de varios hogares y

contribuyendo a una mejor sociedad.
Tecnolégico

Desde el punto de observacion tecnoldgico es de suma importancia el conocimiento
de la disponibilidad de los activos de la empresa, y también tener conocimiento sobre
los diferentes tipos de mantenimiento que se manejan en la actualidad, analizando de

esta manera el nivel del mantenimiento y la reduccion de costos operativos.
Econoémica

Observando desde una perspectiva econdmica la presente investigacion nos ayudara a
mejorar de manera econdémica a CORPAMG, teniendo un aporte muy importante al
permitirnos reducir los costos operativos y por ende aumentando las utilidades de la
empresa. También se puede decir que, la vida Util de los equipos serd mas y por tal

motivo nos reducird los gasto por compra de nueva maquinaria.
Ambiental

En lo que concierne al tema ambiental nuestra investigacion nos ayudard a contribuir

de manera positiva al cuidado del medio ambiente, puesto que contando con un buen
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II.

plan de mantenimiento se evitaran fugas de gas refrigerante, las emisiones de gases
por una mala combustion delos equipos que trabajan con GLP se reduciran y también

sera menor el consumo de energia eléctrica, entre otros beneficios.

1.6. Hipdtesis.
Mediante el disefio de plan de gestion de mantenimiento se lograra reducir los costos

operativos de la empresa CORPAMG EIRL. Cajamarca.

1.7. Objetivos

1.7.1.Objetivo general

Elaborar un plan de gestion de mantenimiento para reducir los costos operativos

de la empresa CORPAMG EIRL.

1.7.2. Objetivos especificos

a. Analizar la situacion actual de empresa e identificar las causas que estarian
generando los altos costos operativos.

b. Determinar el nivel de costos operativos actuales de la empresa.
Planificar propuestas de mejora para reducir costos operativos de la empresa.

d. Evaluar mediante beneficio costo la propuesta de mejora.

METODO

2.1.Disefo de investigacion.

Este proyecto de investigacion es de disefio no experimental de tipo transversal o
transaccional porque es sistematica y empirica en las que las viables no se manipulan. Pues
el investigador tendra que haber veridicos y por ningiin motivo tendran que variar las

variables independientes.

(Hernandez, 2010) “La investigacion va a recolectar datos en un solo momento, es decir en

un tiempo determinado, pues luego los investigadores tendran que describir las variables y
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analizar su incidencia. Ademads, serd observacional por que los investigadores se limitaran

y solo observar y medir las variables” (p. 165)

2.2.Variables, Operacionalizacion.

Variable Independiente

Plan de mantenimiento.

Variable dependiente

Costos operativos
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2.2.1. Operacionalizacion:

Tabla 1 : Variables, operacionales.

Variable DIMENSIONES INDICADORES TECNICAS INSTRUMENTO
S
Variable Independiente Productiva Porcentaje de Disponibilidad Analisis documentario Ficha de analisis
(plan de mantenimiento) de equipos Entrevista Cuestionario
Dm= Horas trabajadas/Horas
trabajadas+ Horas en
reparacion
Variable Dependiente (costos  Econdmica Costos por reparaciones Analisis documentario Ficha de Analisis
operativos ) Encuesta Cuestionario
Entrevista
Costos por mano de obra Analisis documentario Ficha de Anélisis
Encuesta Entrevista Cuestionario

Fuente: Elaboracion propia.



2.3.Poblacion y muestra

Objeto de analisis (OA)
Reducir los costos operativos de la empresa CORPAMG.
Poblacion (N)

Son la totalidad de elementos o individuos que muestran ciertas similitudes y sobre las cuales
se investiga, o de las cuales se analiza. Ademas, la muestra es la parte de la seleccion que se
tendra en cuenta, de donde sacaremos toda la informacion 1til para poder poner en marcha
nuestra investigacion y sobre la que se realiza la medicion y observacion de las variables.

(Bernal torres, cesar, 2006).

Por lo tanto, la poblacion esta conformada por los equipos a los que se les brinda la empresa

CORPAMG EIRL.
Muestra (n)

Equipos con mayor incidencia de fallas, el que se ha determinado mediante la clasificacion

“ABC”, para la investigacion es el equipo para Bafio Maria, el que registra

2.4. Técnicas e instrumentacion de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Una de las técnicas de recoleccion de datos en una investigacion descriptiva y el instrumento

es la hoja de vida.

2.4.1. Técnicas de Recoleccion de datos

Observacion:

Puesto que laboramos en CORPAMG., se facilitara dicha técnica ya que hay una

relacion directa con la realidad y problematica que ocurre.
Encuesta:
Se realiz6 ésta técnica al personal del 4rea de mantenimiento y personal de almacén.

La entrevista:
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Se tuvieron diversas charlas todos los gerentes de las diversas areas.

Asi mismo hubo reuniones con los trabajadores que estan familiarizados con los

procesos: mecanicos, electricistas, ayudantes.

2.4.2. Instrumentos.
Guia de observacion: Se uso6 la siguiente guia de Observacion para poder registrar

y posteriormente evaluar lo que observabamos en la empresa.

Instrucciones: Observar la ejecucion de las actividades marcando con un (x) el

cumplimiento de acuerdo con la escala establecida (Si, no, tal vez)

Objetivo: Observar y determinar la problematica del area de Mantenimiento de la

empresa CORPAMG.

2.4.3. Validez y confiabilidad de recoleccion de datos.

Validez.

Segun Herndndez y baptista (2011, p. 18) “define a la valides al grado con que un

instrumento realmente mide la variable que pretende medir”.
Confiabilidad.

“La confiabilidad de un instrumento de medicién se refiere al grado en que su
aplicacion repetida al mismo sujeto u objeto produce resultados iguales consistentes

y coherentes” (Herndndez y Baptista (2011, p. 18).

2.5.Métodos de analisis de datos.

Tipo de investigacion.

Aplicada: puesto que nuestra investigacion se realizé con el unico proposito de cumplir con

los objetivos presentados por la empresa CORPANG que son un fin aplicativo.

Descriptivo: la informacion que se recaba es real y a la par son tomados desde la realidad

que se tiene en la empresa CORPAMG.

No experimental. En este trabajo las variables que fueron utilizadas no fueron sometidas a
experimentos o ciertas condiciones para evaluar sus efectos, por lo que no se realizaran

ningun tipo de cambio sobre estas, ademas todos los aspectos manejados fueron sélo
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descritos y analizados para adquirir y recomendar acciones que nos permita poner en

funcionamiento el trabajo realizado en un futuro.

2.6.Aspectos éticos

II1.

El investigador siempre respetara la legitimidad de la informacion, y la confiabilidad de la
informacion entregada por la empresa CORPAMG y el respeto a la privacidad de proteger
la informacién brindada en la investigacion, la honestidad porque siempre se tratara con la

veracidad de las cosas en este trabajo de investigacion.

RESULTADOS
3.1. Analizar la situacion actual de empresa e identificar las causas que estarian

generando los altos costos operativos.

3.1.1. Resultados de la aplicaciéon de los instrumentos.

Resultado la aplicacion de le entrevista al Ing. Ericxs Chaves Abanto, supervisor de

mantenimiento de la empresa:

El ingeniero supervisor de mantenimiento en cuanto a la gestion de mantenimiento que se
realiza en la empresa opino lo siguiente; entre los principales problemas que ocurren en la
empresa tenemos, rectificaciones constantes por errores en el diagndstico inicial de las
maquinas y/o equipos y esto es lo que genera los mayores sobrecostos porque se tiene que
rectificar los trabajos hasta que los equipos y/o maquinas queden funcionando, falta de
materiales basicos como trapos industriales, aceites, limpia contactos, entre otros lo que
genera la demora en la ejecucion de los mantenimientos, ocurrencia de algunos incidentes
y accidentes como cortes, quemadura entre otros principalmente son por la falta de EPP o
por negligencia de los trabajadores. En cuanto a si en la empresa tienen procedimiento
normalizados dijo que no y que casi el 60% de los trabajadores son técnicos capacitados
pero que también hay personal que es practicante y que en muchos casos se asigna a dicho
personal algunos trabajos complejos lo que genera los mayores casos de rectificaciones.
No se tiene un control adecuado de los materiales ni de los repuestos y que algunos son de
mala calidad lo que genera que los mantenimientos no sean correctos. El ingeniero también

mencion que una capacitacion al personal seria una buena solucion a los problemas, asi
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como un mejor control en la compra de materiales y repuestos y generar procedimiento

para cada tipo de trabajo.

3.1.2. Resultado de la aplicacién de la encuesta realizada a los trabajadores de la

empresa CORPAMG E.LR.L.

Tabla 2: ;Esta de acuerdo en decir que la falta de planeacion esta originando

perdidas economicas en la empresa?

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 1 14%
c. Indiferente 1 14%
d. De acuerdo 2 29%
e. Muy de acuerdo 3 43%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 2. 1a falta de planeacion esté originando perdidas economicas

Figura 2. ;Esta de acuerdo en decir que
la falta de planeacion esta originando
perdidas econémicas en la empresa?

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo acuerdo

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: En la figura 2 podemos observar que el 29% y 43 % de los encuestados
manifiesta que estd de acuerdo y muy de acuerdo respectivamente en cuanto a que la
falta de planeacion esta originando perdidas en la empresa, asi mismo un 14% esta en

desacuerdo y un 14% es indiferente ante la pregunta.

Tabla 3: ;Cree usted que la empresa es desordenada?

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 0 0%
c. Indiferente 1 14%
d. De acuerdo 4 57%
e. Muy de acuerdo 2 29%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 3. Considera que la empresa es desordenada

Figura 3. {Cree usted que la empresa es
desordenada?

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo acuerdo

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: En la figura 3 podemos observar que el 57% y 29% esta de acuerdo y
muy de acuerdo en que la actual gestion de mantenimiento estd afectando a la

productividad de la empresa, mientras que un 14% es indiferente ante la pregunta.

Tabla 4. ;Cual cree usted que sea el principal problema que ocurre en la

empresa?
Alternativa Cantidad %
a. Perdida de clientela 1 14%
b. Falta de materiales 1 14%
c. Ocurrencia de accidentes 2 29%
d. Incumplimiento de trabajos 2 29%
e. Desorganizacion en la empresa 1 14%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 4. principal problema que ocurre en la empresa

Figura 4. ;Cual cree usted que sea el
principal problema que ocurre en la
empresa?

a. Perdida de b. Faltade c. Ocurrencia de
clientela materiales accidentes Incumplimiento Desorganizacion
de trabajos en la empresa

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: En la figura 4 podemos observar que el 14% que es la "perdida de
clientela y 14% la falta de materiales en cuanto a las causas del problema que ocurre
en la empresa, 29% que es ocurrencia de accidentes y 29% incumplimiento de
trabajos también se unen a las causas de dicho problema, mientras que el 14% seria

la causa de desorganizacion en la empresa.

Tabla 5. ;Cual cree usted que sea la principal razon para el incumpliendo de los

trabajos?
Alternativa Cantidad %

a. Falta de algunas maquinas,

equipos y herramientas : 4%
b. Falta de repuestos basicos 1 14%
c. Trabajos mal organizados 3 43%
d. Falta de tiempo 1 14%
e. Falta de personal capacitado 1 14%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 5. razones para el incumplimiento de los trabajos

5. ¢Cual cree usted que sea la principal
razon para el incumpliendo de los
trabajos?

a. Falta de b. Falta de c. Trabajos mal d. Falta de e. Falta de
algunas repuestos organizados tiempo personal
maquinas, basicos capacitado
equipos y
herramientas

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: en la figura 5 podemos observar que cuatro de las principales
razones para el incumplimiento de los trabajos que son: 1 falta de algunas méquinas,
equipos y herramientas, 2 falta de repuestos basicos, 3 falta de tiempo, 4 falta de
personal capacitado se dividen el 14% de los encuestados cada una mientras que el

43% seria la razon de trabajos mal organizados.

Tabla 6. ;Cual cree usted que sea la principal causa de los altos costos

operativos?
Alternativa Cantidad %

a. Mala asignacion de persona 1 14%
b. Pago de penalidades por retrasos 1 14%
c. Deficiente diagnosticos 1 14%
d. Rectificaciones de trabajos 2 29%
e. Compras de urgencia de algunos

2 29%
repuestos
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 6. Causa de los altos costos operativos

Figura 6. ¢Cuadl cree usted que sea la
principal causa de los altos costos
operativos?

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: en la figura 6 podemos observar que las tres primeras causas de los
altos costos operativos que son: a) mala asignacion de personal, b) pago de
penalidades por retrasos y c) deficientes diagnosticos se dividen el 14% de los
encuestados cada una en cuanto a la principal causa de los altos costos operativos,
mientras que las razones d) rectificaciones de trabajos y e) compra de urgencias de

algunos repuestos se reparten cada una el 29%.

Tabla 7. ;Cree usted que la falta de procedimientos definidos esta afectando a la

gestion empresarial de la empresa?

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en
desacuerdo 0 0%
b. En desacuerdo 1 14%
c. Indiferente 1 14%
d. De acuerdo 2 29%
e. Muy de acuerdo 3 43%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 7. La falta de procedimientos esta afectando a la gestion empresarial

Figura 7. ¢{Cree usted que la falta de
procedimiento definidos esta afectando a
la gestion empresarial de la empresa?

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo acuerdo

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: en la figura 7 podemos observar que el 29% y 43% esta de acuerdo
y muy de acuerdo en cuanto la falta de procedimientos definidos est4 afectando la
gestion empresarial de la empresa, mientras que un 14% estd totalmente en

desacuerdo y el 14% es indiferente ante la pregunta.

Tabla 8. ;Cree usted que si se llevara un buen control y uso de registros

mejoraria la gestion empresarial?

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en
desacuerdo 0 %
b. En desacuerdo 1 14%
c. Indiferente 1 14%
d. De acuerdo 2 29%
e. Muy de acuerdo 3 43%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 8. La gestion empresarial mejoraria con control y uso de registros

Figura 8. ;Cree usted que si se llevara un
buen control y uso de registros mejoraria
la gestion empresarial?

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo acuerdo

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: en la figura 8 podemos observar que el 29% y 43% esta de acuerdo

y muy de acuerdo en cuanto se llevara un buen control y uso de registros mejoraria

la gestion empresarial, mientras que un 14% esta totalmente en desacuerdo y el 14%

es indiferente ante la pregunta.

Tabla 9. ;Cree usted que si se implementara un almacén de repuestos basicos se

mejoraria la gestion de mantenimiento de los equipos?

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en
desacuerdo 0 %
b. En desacuerdo 1 14%
c. Indiferente 1 14%
d. De acuerdo 3 43%
e. Muy de acuerdo 2 29%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 9. La gestion de mantenimiento se mejoraria con la implementacion de un almacén

de repuestos basicos

Figura 9. ;Cree usted que si se
implementara un almacén de
repuestos basicos se mejoraria la
gestion de mantenimiento de los
equipos?

a. b. En c. Indiferente d. De e. Muyde
Totalmente en desacuerdo acuerdo acuerdo
desacuerdo

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: En la figura 9 podemos observar que el 43% y 29% estd de acuerdo
y muy de acuerdo en cuanto a la implementacion de un almacén de repuestos basicos
se mejoraria la gestion de mantenimientos de los equipos, mientras que un 14% esta

totalmente en desacuerdo y el 14% es indiferente ante la pregunta.

Tabla 10. ;Qué tipo de fallas son las mas frecuentes en los equipos que se

atiende?

Alternativa Cantidad %

a. Sistema eléctrico 1 14%
b. Sistema electronico 2 29%
c. Sistema de

refrigeracion ? 2%
d. Sistema de GLP 1 14%
e. Sistema mecéanico 1 14%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 10. Fallas mas frecuentes en los equipos

Figura 10 ;Qué tipo de fallas son las
mas frecuentes en los equipos que
se atiende?

a. Sistemab. Sistemac. Sistemad. Sistemae. Sistema
eléctrico electrénico de de GLP mecanico
refrigeracion

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: en la figuran 10 se observa que tres sistemas: 1 sistema eléctrico, 2
sistema de GLP y 3 sistema mecéanico creen que son las mas frecuentes en los equipos
que se atienden y se reparten un 14% c/u de los encuestados mientras que el sistema

electronico y el sistema de refrigeracion se reparte un 29% c/u.

Tabla 11. ;De las siguientes opciones seleccione el tipo de informacion técnica

que posee para identificar claramente las fallas presentadas en los equipos?

Alternativa Cantidad %

a. Revistas 0 0%

b. Fichas técnicas 0 0%
c.  Placa de informacioén de motores 4 57%
d. Ninguno 2 29%
e. Manuales de equipos 1 14%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 11. Tipo de informacion disponible para identificar las fallas

Figura 11. ;De las siguientes opciones
seleccione el tipo de informacién
técnica que posee para identificar

claramente las fallas presentadas en
los equipos?

a. Revistas b. Fichas c. Placade d. Ninguno e.
técnicas informacion Manuales de
de motores equipos

Fuente: Elaboracion propia.
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Interpretacion: en la figura 11 podemos observar que el 57% y 14% ha seleccionado
la placa de informacion de motores y manuales de equipo respectivamente en cuanto
a un tipo de informacion técnica que posee para identificar claramente las fallas

presentadas en los equipos, mientras que un 29% no ha elegido ningun tipo.

Tabla 12. ;Qué técnicas utiliza para analizar las fallas presentadas en los

equipos?

Alternativa Cantidad %

a. Diagrama de causa efecto 0 0%
b. Registros de problemas 2 29%

c.  Lluvia de ideas 0 0%

d. Diagrama de Pareto 0 0%
e. Ninguna 5 71%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 12. Técnicas utilizadas para identificar las fallas

Figura 12. ;Qué técnicas utiliza para
analizar las fallas presentadas en los
equipos?

a. Diagrama b. Registros c¢. Lluviade d. Diagrama e. Ninguna
de causa de problemas ideas de Pareto
efecto

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: en la figura 12 podemos observar que la mayor parte de los

encuestados que es el 71% no ha elegido ninguna en cuanto a las técnicas para
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analizar las fallas presentadas en los equipos, mientras que el 29% ha elegido los
registros de problemas.

Tabla 13. ;Cree usted que si se capacita al personal la gestion de mantenimiento

mejoraria?

Alternativa Cantidad %
a. Totalmente en
desacuerdo 0 o
b. En desacuerdo 0 0%
c. Indiferente 1 14%
d. De acuerdo 4 57%
e. Muy de acuerdo 2 29%
Total 7 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 13. Considera que la gestion de mantenimiento mejoraria con la capacitacion al personal

Figura 13. ;Cree usted que si se capacita al
personal la gestion de mantenimiento
mejoraria?

a. Totalmente b. En c. Indiferente d. De acuerdo e. Muyde
en desacuerdo desacuerdo acuerdo

Fuente: Elaboracion propia.
Interpretacion: En la figura 13 podemos observar que el 57% y 29% de los
encuestados manifiesta que estd de acuerdo y muy de acuerdo respectivamente en

cuanto a la capacitacion de personal asi mismo un 14% esta en desacuerdo.
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3.1.3. Analisis de la situacion actual de la empresa
3.1.3.1. Empresa CORPAMG EIRL
Historia de la empresa
Corporacion Andina de Multiservicios Gonzales E.I.LR.L. (CORPAMG) es una empresa
establecida en Cajamarca Peri que nace en noviembre del afio 2013 y esta establecidas
sus oficinas en la Av. Chanchamayo # 921 en la ciudad de Cajamarca, ofrece servicios
de mantenimiento preventivo y correctivo a empresas de alimentacion. Orientado nuestra
infraestructura a grandes, medianas y pequefias empresas ubicadas a nivel nacional.
Mision
Caracterizarnos por ser una empresa que brinda servicios de calidad, reconocidos por el
cumplimiento oportuno y eficiente de los requisitos de nuestros clientes, trabajando con
seguridad, calidad, cuidado ambiental y responsabilidad social. Proporcionar
oportunidades de desarrollo personal y profesional a nuestro equipo de trabajo, generando
una empresa responsable y de confianza.
Vision
Posicionarnos como una empresa lider a nivel local y nacional a través del desarrollo de
proyectos, caracterizandonos por nuestro compromiso, responsabilidad, honestidad y
cumplimiento. Perfeccionando los procesos de calidad, generando progreso empresarial

y social mediante la generacion de empleo y desarrollo de proyectos.

Valores
Talento Humano: Es nuestro recurso mas importante, creemos en el desarrollo basado
en oportunidades, asi como en el crecimiento personal y profesional con trato justo y

adecuada retribucidn.

Calidad: Es nuestro principal compromiso, resultado de la gestion administrativa y
relaciones humanas las cuales estan orientadas a fortalecer la confiabilidad de nuestros

clientes. En nuestro servicio de alta calidad y excelente resultado.

Competitividad: Tenemos la capacidad real y demostrada para realizar con eficiencia y
calidad los proyectos, ademas de ello nos encontramos en constante capacitacion para

satisfacer de manera oportuna las necesidades y expectativas del cliente.

36



Organigrama

Figura 14. Organigrama

GERENTE

JEFE DE OPERATIVO
JEFE DE FINANZAS

SUPERVISOR DE SUPERVISOR DE ASISTENTE DE

MANTENIMIENTO LOGISTICA SUPERVISOR DE FINANZAS

TIENDA

Fuente: CORPAMG.

Principales clientes
e Newrest.
e Sodexo.
e Menu Express.
Principales proveedores
e (Cold Import.

e Jcd Resistencias Electricas.

e QGapco.

e Coreco.

e Angelopo.
e Rational.

Servicios y proyectos que ejecuta la empresa
El principal servicio que brinda la empresa CORPAMG. Es el de mantenimiento
correctivo y preventivo de empresas de servicio de alimentacion en lo que concierne a
empresas que brindan dicho servicio a empresas mineras de la ciudad de Cajamarca a las

cuales en la actualidad brinda el servicio.
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Tabla 14: FODA de la empresa

Altos Costos Operativos

Amenazas

Oportunidades

Demora en la reparaciones

Implementar un Plan de Mantenimiento

Preventivo

Aumento de las cantidades de

competencia dentro del mismo rubro

Demostrarte al personal que son importantes

para la empresa

Altos costos operativos

Aumentar la productividad de los equipos

No tener stock de repuestos

Existe un aumento en la demanda

Fortalezas

FA

FO

Proyeccion de una buena

imagen

Conocimiento y experiencia

en el sector

Fortalecer y mejorar la rentabilidad

de la empresa

Realizar proyectos de mejora

Apertura de nuevos

segmentos de mercado

Usar manual de programaciones de

mantenimiento de quipos

Mejorar las instalaciones de la empresa en el

area de Mantenimiento.

Reconocimiento en el

mercado

Crear procedimientos definidos

Utilizar mejor los recursos de la empresa y

minimizar fallas y pérdidas.

Servicio de Mantenimiento

Satisfacer las necesidades del

cliente

Orientacion de trabajo con los

miembros de la misma empresa.

Optimizar fortalezas para minimizar costos
operativos que genera dentro de la

organizacion

Debilidades

DA

DO

Proceso de mantenimiento no

estandarizado

Elevar la calidad de los equipos

Baja deficiencia en los equipos

Incentivar a los trabajadores con salarios de
acuerdo a su desempefio en el area donde

desempefian

Personal No capacitado

Reducir fallas de equipos

constantemente.

Ejecutar programa de Mantenimiento

Falta de stock en los repuestos

Falta de proveedores

calificados

Bajar los costos y aumentar la

calidad de nuestros servicios

Aumentar la vida util de los equipos.

Reducir costos operativos

Fuente: Elaboracion propia

Como podemos observar del analisis FODA se puede determinar que en la empresa

existen muchos problemas en cuanto a la gestiéon de mantenimiento que realiza la empresa
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ya sea por un error en el diagnostico, falta de repuestos, personal no capacitado o por

procedimiento no definidos.

3.1.3.2. Descripcion y analisis del proceso de los principales procesos

Equipos de cocina

Figura 15 Cocina central

Fuente: CORPAMG.
Figura 16 Marmita

Fuente: CORPAMG.

Figura 17 Conservador refrigerad

Fuente: CORPAMG.

Figura 18 Camara de fermentacion
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Fuente: CORPAMG.

Figura 19 Horno panadero nova

Fuente: CORPAMG

Figura 20 Mesa Refrigerada

Il

Fuente: CORPAMG.

Figura 21 Horno Rational
]

Fuente: CORPAMG.
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Figura 22 Licuadora industrial

ua

Fuente: CORPAMG.

Figura 24 Exprimidor de citricos

Fuente: CORPAMG.

Figura 25 Linea maria

\ N

Fuente: CORPAMG.
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Proceso de mantenimiento actual de la empresa
Pasos previos antes de la reparacion.

Paso 1. El cliente se comunica jefe de operaciones de CORPAMG para solicitar el
servicio de mantenimiento para sus equipos.

Paso 2. El jefe de operaciones envia su cotizacion al cliente.

Paso 3. El cliente genera una orden de compra para CORPAMG.

Paso 4. El jefe de operaciones autoriza el mantenimiento al supervisor de operaciones.

Pasos para la ejecucion de la reparacion.

Paso 1: El supervisor de operaciones genera la orden de trabajo (ot).

Paso 2: El supervisor de operaciones ordena a los técnicos que irdn a realizar el
mantenimiento.

Paso 3: Los técnicos y el supervisor seran trasladados a los lugares de operacion del
cliente que solicito el servicio.

Paso 4: El supervisor coordinara con el cliente el ingreso de los técnicos a sus
instalaciones.

Paso 5: Los técnicos procederan a verificar el funcionamiento del equipo.

Paso 6: Los técnicos procederan a desconectar el equipo de su fuente de alimentacion.
Paso 7: Los técnicos procederan a desmontar el equipo.

Paso 8: Los técnicos procederan a limpiar y verificar la parte interna del equipo.

Paso 9: Los técnicos procederan a reparar el equipo de ser necesario se procedera a
cambiar el repuesto deteriorado.

Paso 10: Los técnicos montaran las tapas del equipo.

Paso 11: Los técnicos junto al supervisor revisaran el funcionamiento del equipo.

Paso 12: Los técnicos llenaran la orden de trabajo en donde se especificara lo encontrado
en el equipo y el tipo de mantenimiento realizado.

Paso 13: El supervisor firmarad la orden de trabajo y también lo hard firmar por el
supervisor del cliente que sustenta que se realizé el trabajo.

Paso 14: El supervisor y los técnicos retornan a las instalaciones de la empresa.

Paso 15: El supervisor entrega al jefe de operaciones la orden de trabajo debidamente

firmada.
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Pasos después de la reparacion.

Paso 1: El jefe de operaciones realiza un informe del trabajo realizado y las ordenes de
trabajo los cuales seran adjuntados al area de finanzas.

Paso 2: El area de finanzas realiza la factura del servicio.

Paso 3: El area de finanzas envia el informe de mantenimiento y la factura al cliente.

Paso 4: El cliente da el visto bueno para el pago del servicio.
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cocina

Figura 26 Diagrama de flujo del proceso actual de mantenimiento de equipos de

CORPAMG

ANTES

CLIENTE

OPERACIONES

FINANZAS

INICIO

Cliente se comunica
con Jefe de

Jefe de Operaciones envia

Operaciones

Cliente generauna

Y

Cotizacion al cliente

orden de compra para [«
CORPAMG

Jefe de Operaciones autoriza

Supervisor y técnicos son

el Mantenimiento al
supervisor de Operaciones

Supervisor de
Operaciones genera
Orden de Trabajo

Supervisor designa alos

trasladados al lugar de
operacién del cliente

v

Supervisor coordina con el
cliente el ingreso de los
técnicosa susinstalaciones

¥

Los técnicos verifican el
funcionamiento del equipo

v

A

Los técnicos desconectan el
equipo de su fuente de
alimentacién

v

Los técnicos proceden a
desmontar el equipo

v

Los técnicos proceden a limpiary
verificar la parte interna del equipo

Los técnicos
proceden con la

reparacion del
equi po

NO-

Los técnicos montan
lastapas del equipo

!

Supervisory técnicos
revisan el
funcionamiento del
equipo

ZNecesita cambio
de repuesto?

Cambiar repuesto
deteriorado

SI

técnicos que realizaran el
mantenimiento

44



CORPAMG

CLIENTE

OPERACIONES

FINANZAS

Los técnicos llenan la OT en lacual se
especifica lo encontrado en el equipo y
el tipo de mantenimiento realizado

ANTES
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Supervisory técnicos
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v
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servicio

A 4

A

"

Eldrea deFinanzas
realiza la factura del
servicio

Fuente: Elaboracion propia.
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Como podemos observar en el proceso actual de mantenimiento de equipos de cocina no
existe una coordinacion previa entre los supervisores de la empresa, el personal no realiza
un inventario o check list de las herramientas necesarias para realizar el mantenimiento
de los equipos asi mismo no se evidencia una sefializacion del area de trabajo y una falta
de cultura de orden y limpieza en la zona de trabajo. Estas circunstancias hacen que los
mantenimientos sean ineficientes en algunos casos ya que el personal viaja por
aproximadamente entre 2 o 3 horas a donde se localiza los equipos que principalmente
son en campamentos mineros y cuando llega al lugar y va dar inicio al mantenimiento se
da con la sorpresa que le falta alguna herramienta o que la que llevo no es la adecuada

sumado a esto la falta de algunos repuestos y materiales basicos.

Lista de equipos con mayor frecuencia de mantenimiento

Con la finalidad de realizar un estudio detallado sobre el mantenimiento y preparar
nuestro plan de capacitaciones se analizé los equipos que mayor frecuencia de
mantenimiento registran llegando a determinar que el equipo de bafio maria el que

encabeza la lista.

Clasificacion ABC de equipos con mayor frecuencia de fallas.

46



Figura 27 ABC de equipos con mayor frecuencia de fallas.

Fuente: Elaboracion propia.

N EQUIPOS Ene | Feb | Mar | Abr | May | B | 9 |5 Acum|CSITC
general acion
3 [BANO MARIA 4 POZAS 2 6 4 4 4 20 5.71% | 5.71%
8 |CAFETERA AUTOMATICA /HERVIDORDE AGU{ 4 4 4 4 0 16 5.71% [ 11.43%
63 |THERMOPORT CONSERVADOR DE ALIMENTOY 1 3 3 3 3 13 3.71% | 15.14%
45 [LAVAVAJILLA DE CUBIERTA 2 2 2 2 3 11 3.14% | 18.29%
46 [LICUADORA INDUSTRIAL 2 3 2 2 2 11 3.14% | 21.43%
29 |DISPENSADOR DE BEBIDAS 2 2 2 2 2 10 2.86% |24.29%
43 [HORNO SAMSUNG 1 2 3 2 2 10 2.86% | 27.14%
52 |PLANCHA FREIDORA 1 2 2 2 2 9 2.57% | 29.71%
7 |CAFETERA AUTOMATICA 2 2 2 2 8 2.29% | 32.00%
36 |FREIDORA DE PAPAS 2 1 2 1 2 8 2.29% | 34.29%
59 |SARTEN VOLCABLE A GAS NEW 2 2 2 2 8 2.29% | 36.57%
34 |EXHBIDOR REFRIGERADO DE POSTRES 1 2 1 2 1 7 2.00% | 38.57%
1 |ABLANDADOR DE AGUA 1 2 1 1 3 6 1.71% | 40.29%
4 |BANO MARIA DE 06 POZAS 1 1 1 2 1 6 1.71% | 42.00%
19 |CAMARA DE FERMENTACION CONTROLADA 1 2 1 1 1 6 1.71% | 43.71%
25 [CONSERVADOR DE 02 PUERTAS 1 2 1 2 6 1.71% | 45.43%
47 |MARMITA INDIRECTA A GAS 150 LT AUTOCLAVE 2 2 1 1 6 1.71% | 47.14%
48 |MARMITA INDIRECTA A GAS AUTOCLAVE NEW 1 1 2 2 6 1.71% | 48.86%
49 |[MESA REFRIGERADA DE 2 PUERTAS 3 2 1 6 1.71% | 50.57%
57 |SALAD BAR 3 3 6 1.71% | 52.29%
9 [CALENTADORDE AGUA A GAS 80 GAL 1 1 1 1 1 5 1.43% |53.71% A
15 |CAMARA DE CONGELACION CON PISO # 2 1 1 1 1 1 5 1.43% | 55.14%
17 [CAMARA DE CONNSERVACION CON PISO # 1 1 1 1 1 1 5 1.43% | 56.57%
18 |CAMARA DE CONSERVACION BLANCA 1 1 1 1 1 5 1.43% | 58.00%
22 |COCINA A GAS DE 6 HORNILLAS HEAVY DUTY 1 1 1 1 1 5 1.43% | 59.43%
31 |EXHIBIDOR REFRIGERADO DE 01 PUERTA 1 1 1 1 1 5 1.43% | 60.86%
33 |EXHIBIDOR REFRIGERADO DE DOS PUERTAS 1 1 1 1 1 5 1.43% | 62.29%
39 |HORNO MICROONDAS 1 1 1 1 1 5 1.43% | 63.71%
42 |[HORNO ROTATIVO A GAS NOVA 2 1 1 1 5 1.43% | 65.14%
44 |LAVAVAJILLA DE ARRASTRE 1 2 1 1 5 1.43% | 66.57%
51 |PELADORA DE PAPAS 1 1 2 1 5 1.43% | 68.00%
53 |PLANCHA FREIDORA 1 1 1 1 1 5 1.43% | 69.43%
62 |THERMOPORT CALENTADOR DE ALIMENTOS 1 1 1 1 1 5 1.43% | 70.86%
2 |AMASADORA DE ESPIRAL 60 KG - 380V 1 1 1 1 4 1.14% | 72.00%
5 |BATIDORA INDUSTRIAL 10 LT 1 1 1 1 4 1.14% | 73.14%
6 |BATIDORA INDUSTRIAL 40 LT 1 1 1 1 4 1.14% | 74.29%
10 |CALENTADOR DE AGUA A GAS EVO DUO 1 1 1 1 4 1.14% | 75.43%
11 |CALENTADOR DE AGUA A GAS HAMILTON 1 1 1 1 4 1.14% | 76.57%
16 | CAMARA DE CONGELACION THERMOKING # 3 1 1 1 1 4 1.14% | 77.71%
21 |COCINA A GAS DE 10 HORNILLAS 1 1 1 1 4 1.14% | 78.86%
23 |CONGELADOR DE 02 MEDIAS PUERTAS 1 1 2 4 1.14% | 80.00%
27 |CORTADOR DE VEGETALES (NUEVA) 1 1 1 1 4 1.14% | 81.14%
28 | CORTADORA DE EMBUTIDOS 1 1 1 1 4 1.14% | 82.29%
30 [DISPENSADOR DE BEBIDAS CRATHCO 1 1 1 1 4 1.14% | 83.43%
32 [EXHIBIDOR REFRIGERADO DE 02 PUERTAS 1 1 1 1 4 1.14% | 84.57%
35 |[EXPRIMIDORA DE CITRICOS 220V (NUEVA) 1 1 1 1 4 1.14% | 85.71%
37 |FREIDORA DE PAPAS (NUEVA) 1 1 1 1 4 1.14% | 86.86%
38 |HORNO COMBINADO 1 1 1 1 4 1.14% | 88.00% B
54 |PLANCHA FREIDORA (EX CONTRATISTAS) 1 1 1 1 4 1.14% | 89.14%
55 |PURIFICADOR DE AGUA 1 1 1 1 4 1.14% | 90.29%
56 |REFRIGERADOR DE AGUA 1 1 1 1 4 1.14% |91.43%
64 |TRITURADOR DE DESPERDICIOS 11KW 1 1 1 1 4 1.14% | 92.57%
12 |CALENTADOR DE COMIDA (EX CONTRATISTAS) 1 1 1 3 0.86% | 93.43%
13 [CALENTADOR DE COMIDA - CAMARA FERMEN 1 1 1 3 0.86% |94.29%
41 [HORNO MICROONDAS SAMSUNG PLATEADO 1 1 1 3 0.86% | 95.14%
58 [SALAD BAR - (EX CONTRATISTAS) 1 1 1 3 0.86% | 96.00%
14 [CAMARA DE 03 PUERTAS OBC 1 1 2 0.57% | 96.57%
24 |CONGELADORRECCO 1 1 2 0.57% | 97.14%
40 |HORNO MICROONDAS SAMSUNG BLANCO 1 1 2 0.57% | 97.71% c
50 |MESA REFRIGERADA DE 3 PUERTAS 1 1 2 0.57% | 98.29%
60 |THERMOPORT CALENTADOR DE ALIMENTOS 1 1 2 0.57% | 98.86%
61 |[THERMOPORT CALENTADOR DE ALIMENTOS 1 1 2 0.57% | 99.43%
20 [COCINA A GAS DE 03 HORNILLAS 1 1 0.29% | 99.71%
26 |CONSERVADORES 1 1 0.29% | #iHH#HHE
Total general 39 81 74 78 80 350 100%
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Estudio de tiempos para la operacion de mantenimiento de equipos segun lo detallado en
lineas anteriores.

Durante el mes de abril se realizé el control de tiempo a cinco mantenimientos de
equipo bafio maria que se realizaron en diferentes momentos logrando obtener los

siguientes resultados:
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Tabla 15: Estudio de tiempos equipo bafio maria.

Estudios de Tiempos: Ciclo breve

Departamento: Area de mantenimiento

IEstudio de método num.:

Operaciéon: Mantenimiento de equipo

Estudio num.: 1
Hoja N°.: 1 de 1

Instalacién/maquina:

Area de Linea/Bano Maria

Herraminetas y calibradores: destornillador estrella, llave de boca 8, alicate, prensa

Término: 29/04/19
Comienzo: 16/04/19
Tiempo Trans.:

Operario:
Ficha nam.:

Observado por: Silver Vasquez Paredes

Producto/pieza: Equipo Bano Maria
Comprobado: Ericxs Chavez Abanto
. Tie mpo observado(min
El?m Descripcion del elemento . P LS (min) Total Prom. T.O. V. T.B. S. T.S.
Nam. 1 2 3 4 5 T.O.
1 Desenergizacién del equipo bafio maria. 2.47 2.25 3.61 2.41 3.73 14.47 2.89 100% 2.89 14% 3.30
2 Desmontaje de tapas del equipo. 30.52 29.08 31.15 35.86 25.09 151.7 30.34 95% 28.82 14% 32.86
3 Limpieza de los componentes del equipo. 25.7 26.84 25.36 25.53 27.92 131.35 26.27 100% 26.27 14% 29.95
4 Limpieza de la estructura interna del equipo. 25.94 23.82 25.47 21.06 24.61 120.9 24.18 105% 25.39 14% 28.94
5 Verificacién de los componentes. 12.49 11.96 14.05 12.51 13.15 64.16 12.83 100% 12.83 14% 14.63
6 Energizacién del equipo. 2.15 3.12 2.73 2.22 2.59 12.81 2.56 80% 2.05 14% 2.34
Medicio 1 7 Tectri —
7 edicion de los pardmetros eléctricos, (tensién, 20.78 17.48 19.08 22.43 20.33 100.1 20.02 100% 20.02 14% 22.82
corriente) de las resistencias eléctricas, contactory
8 Desenergizacidon del equipo bafio maria. 2.69 2.25 1.56 2.17 2.05 10.72 2.14 110% 2.36 14% 2.69
9 Montaje de tapas del equipo. 28.45 31.63 32 24.37 23.83 140.28 28.06 100% 28.06 14% 31.98
10 Is_luTe‘:iZZ: del vidrio frontal y de sus grapas de 30.66 30.44 33.29 30.87 28.89 | 1s54.15 30.83 95% 29.29 14% 33.39
11 |Verificacién de vidrio frontal y de sus grapas de 517 5.03 5.43 5.77 6.7 28.1 5.62 100% 5.62 14% 6.41
sujecién.
12 Energizacién del equipo. 2.88 3.16 3.57 3.66 3.19 16.46 3.29 100% 3.29 14% 3.75
13 Pruebas de funcionamiento. 5.89 7.42 6.93 5.14 6.24 31.62 6.32 100% 6.32 14% 7.21
Nota: V.= Valoracion / T.O.= Tiempo observado / T.B.=Tiempo Basico / S.=Suplementos / T.S.= Tiempo Estandar TOTAL 220.27

Realizado por: Silver Vasquez Paredes

V°. B°. Supervisor

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2. Calculo de los costos operativos presupuestados y reales.

La empresa cuando realiza un contrato por el servicio de mantenimiento de los equipos

de cocina realiza un estimado de cuanto seria sus gastos y cuanto podria ser utilidad sin

embargo durante la ejecucion del mantenimiento se presentan algunos inconvenientes

que hacen que los costos operativos reales superen a los costos operativos

presupuestados, estos inconvenientes mayormente son errores de diagnostico, falta de

repuestos, falta de insumos entre otras circunstancian que se han podido determinar

durante la investigacion. Para determinar los costos operativos actuales de la empresa

por los mantenimientos realizados se analizo la informacion de gastos durante los meses

de enero a mayo del presente afio y los resultados se muestran a continuacion segun los

anexos 04 y 05:

Tabla 16: Numero de mantenimientos realizados por mes:

Tabla 17: Facturacion mensual, costo presupuestado y costo real por los

Nro. De
Meses .
mantenimientos

Ene 39

Feb 81

Mar 74

Abr 78

May 80

Total 352

Fuente: Elaboracion propia.

mantenimientos realizados en soles:

Nro de oy Costo Costo : :

Mes e Facturacion Diferencia
mantenimientos Presupuestado Real

Ene 39 22885 13219.65 14997.32 1777.67
Feb 81 57490 32949.93 35782.96 2833.03
Mar 74 40875 23576.52 26625.74 3049.22
Abr 78 45090 25965.96 28520.37 2554.41
May 80 49740 28503.89 31292.73 2788.84
Total 352 216080 124216 137219.1  13003.17

Fuente: Elaboracion propia.
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La cantidad de mantenimientos realizados desde enero a mayo del 2019 fueron 352 los
significo un ingreso de 216080 soles, un costo operativo presupuestado de 124 216 y
costo operativo real de 137 219.1 soles lo que generd un aumento en costo de 13 003.17
soles por encima de los presupuestado, este aumento en costo mayormente se da por los
errores que se cometen en cuanto a la gestion del mantenimiento durante su
planificacion y ejecucion como errores de diagnostico, falta de algunas herramientas,

falta de repuestos entre otros.

Figura 28: Facturacion, costo operativo
presupuestado y real.

70000
60000
50000
40000
30000
20000
10000

Ene Feb Mar Abr May

Facturacion Costo presupuestado Costo Real
Fuente: Elaboracion propia.
De la figura podemos observar que en todos los meses los costos operativos reales

siempre estan por encima de los costos operativos presupuestados por mes generando

una perdida en las utilidades para la empresa.
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Tabla 18: Detalle de los costos operativos presupuestados y reales por mes en

soles:

Costos Presupuestados

Utilidad

MESES Facuracion  Gastos Jefe  Supenvisor Tecnico1 Tecnico2 Insumos Transporte Allment Costo Otros Costo Esperada
Adm. acion  Oper. Total
ENERO 22885 329482 284061 196298 1506.77 1016.03 95447  708.04 597.04 674533 33889 13219.65 9665.35
FEBRERO 57490 829135 7207.36 487353 3753.39 256967 2279.64 171315 14236 1661297 838.25 3294993 24540.07
MARZO 40875 5936.38 5139.56 3517.21 267142 181452 1616.97 123027 10314 11881.78 6188 23576.52 17298.48
ABRIL 45090 6553.13 5640.11 384153 296347 2012.84 17824 137913 1119.2 1309859 674.13 25965.96 19124.04
MAYO 49740 724148 6163.74 420794 3205.38 219051 1999.74 1477.83 1267.8 14349.16 749.51 28503.89 21236.11
TOTAL 216080 31317.16 26991.38 18403.19 1410043 9603.57 863322 650842 5439 62687.83 321958 124216 91864.05
Costos Real .
MESES  Facturacion Gastos Aliment  Costo Costo Utidad
Jefe  Supervisor Tecnico1 Tecnico2 Insumos Transporte . Otros Esperada
Adm. acion  Oper. Total
ENERO 22885 3294.82  2840.61 2358 1721 1155 1822 797 670 8523 338.89 14997.32 7887.68
FEBRERO 57490 8291.35 7207.36 5572 4206 2830 3346 1914 1578 19446  838.25 3578296 21707.04
MARZO 40875 5936.38  5139.56 4008 3061 2066 3039 1543 1214 14931 618.8 26625.74 14249.26
ABRIL 45090 6553.13  5640.11 4377 3386 2304 2658 1658 1270 15653  674.13 28520.37 16569.63
MAYO 49740 724148 6163.74 4958 3649 2513 2748 1860 1410 17138 74951 31292.73 18447.27
TOTAL 216080 31317.16 26991.38 21273 16023 10868 13613 7772 6142 75691 321958 137219.1 78860.88
Var. % 0% 0% 0% 16% 14% 13% 58% 19% 13% 21% 0% 10% -14%

Fuente: Elaboracion propia.

Como podemos observar de la tabla anterior se puede determinar que, el costo operativo que

ha generado mayor incremento es el de gastos en insumos, seguido de transporte, gastos en

mano de obra y alimentacion; todos estos gastos genero una perdida en utilidades alrededor

del 14 %.
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Tabla 19: Principales causas que estarian originado el incremento de los costos

operativos presupuestados.

Observaciones o incidencias Nro de

. % % Acum  CLASE
registradas veces
Correccion de mantenimiento 17 31.48% 31.48%
Diagnostico erroneo 14 25.93% 57.41% A
Falt6 repuesto 12 22.22% 79.63%
Pérdida de repuesto 2 3.70% 83.33%
Repuesto mal instalado 2 3.70% 87.04%
Ruptura de cuchilla de corte 1 1.85% 88.89%
Falta, de insumos para instalacion 1 1.85% 90.74% B
de valvulas
Incidente fractura de mano 1 1.85% 92.59%
Ruptura de manguera de glp 1 1.85% 94.44%
Ruptura de sensor nuevo 1 1.85% 96.30%
Ruptura de terminales de 1 1.85%  98.15% C
resistencia eléctrica
Ruptura de valvula de glp 1 1.85% 100.00%
Total general 54
Fuente: Elaboracion propia.
Figura 29: ABC de causas pricipales
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Fuente: Elaboracion propia.

Como podemos observar son las correcciones de mantenimiento, diagnodsticos erréneos y

la falta de repuestos lo mas significativo en el aumento de los costos.
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Diagrama de Ishikawa

Figura 30 Diagrama de Ishikawa

PROCESO MATERIAL

No existe repuestos

No hay manual de procedimientos. o .
disponibles en almacén.

Compra de repuestos de
Los procesos no son

estandares. urgenca.
.| Incremento de los costos
operativos en un 14%.
Personal no
Error de diagndstico. calificado
Imprecision en el Demora en fa
mantenimiento. reparacion
PLANIFICACION MANO DE OBRA

Fuente: Elaboracion propia.

Matriz de planificacion.
En la siguiente tabla se muestra los recursos, pasos, tiempo y responsables para lograr reducir

los costos operativos que se generan durante la gestion de mantenimiento.
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Figura 28 Matriz de planificacion

Fuente: Elaboracion propia.

ggfet'r\;?_ Reducir los costos operativos que se generan durante la gestion de mantenimiento
Meta: 59, Indicador: (Costos operatlv.os después de la mgjora - costos opera.tlvos antes de la
mejora) / costos operativos antes de la mejora
Propuesta Actividad Presupuesto Responsable Plazo AGO SEP OCT
Implementar el uso de check list en uso de
herrameintas para los mantenimientos
Mejorar la
gesilor.\ dg Crear un manual de mantenimiento 1500 SI|VISI“ V?jsquez 1 mes
mantenimie | g rectivo aredes
nto
Capacitar al personal
Crear procedimiento de compra
Me"_’far la Crear procedimiento de seleccion de . 3
gestion de Silver Vasquez
proveedor 1000 1 mes
compra de - Paredes
repuestos Manejar adecu’adamente un-stc->ck de
repuestos segun los mantenimiento a
realizar
. . L. Silver Vasquez
Capacitar al Capamtar al personal en reparacion de 5000 Paredes, Ing. 1 mes
personal [equipos de cocina. . .
Mecanico
Total en soles: 7,500
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3.3.Desarrollo de las propuestas de mejora

3.3.1. Mejorar la gestion de mantenimiento

En cuanto a la mejora en la gestion de mantenimiento se ha planificado las siguientes
actividades:

e Usos de inventario de herramientas o check list de herramientas.

e Elaborar el plan de mantenimiento de equipos de cocina

e Capacitar al personal
3.3.1.1. Implementar el uso de del inventario de herramientas o check list.
Con la finalidad de reducir las demoras y gastos innecesarios en transporte por el
olvido de herramientas se debe de implementar el siguiente formato que permita a

los técnicos minimizar el margen de error en cuanto a seleccionar las herramientas

que se deberian llevar.
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Figura 31 Checklist de herramientas para un mantenimiento.

O me

Uuality Service Tochnology

FAMILIA DE EQUIPOS(Marcar con una x la familia de equipos aintervenir)
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Equipos de
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y
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Equipos de
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n

Equipos de
Panaderia

Equipos de
conservacion
caliente

Lavavajillas y
frituradores

Termas y
ablandadores

HERRAMIENTAS

Sl | NO

Sl

NO

Sl | NO

Sl | NO

St | NO

Sl

NO

Sl

NO

JUEGO DE LLAVES MIXTAS

JUEGO BROCHAS

JUEGO DESTORNILLADORES

JUEGO DESTORNILLADORES PERILLEROS

JUEGO DE LLAVES HEXAGONALES

JUEGO DE LLAVESTORX

LIMA REDONDA

LIMA MEDIA LUNA

LIMA PLANA

ARCO DE CIERRA

ALICATE UNIVERSAL

ALICATE DE PUNTAS SEMIREDONDAS

ALICATE DE CORTE

ALICATE DE PRESION

ALICATE PELACABLE

ALICATE PRENSA TERMINALES

ALICATE PARA SEGUROS INTERIORES

ALICATE PARA SEGUROS EXTERIORES

ESPATULA

CARDA

MARTILLO DE UNA

MARTILLO DE GOMA

APLICADOR DE CILICONA

GRASERA

LLAVE FRANCESA

LLAVE INGLESA

MEGHOMETRO

PINZA AMPERIMETRICA

NOTA: $I SE MARCO UNA

HERRAMIENTA EN

ELRECUADRO DE

NO COMUNICAR AL SUPERVISOR EL MOTIVO DE LA RESPUESTA.

CLIENTE:

FECHA:

HORA:

TECNICO RESPONSABLE DE MANTENIMIENTO:

FIRMA:

Fuente: Elaboracion propia.

El uso de este formato permitird reducir el margen de error al seleccionar la herramienta

necesaria por tipo de mantenimiento.
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3.3.1.2. Plan de mantenimiento de para los equipos de cocina empresa CORPAMG

E.I.R.L.
Codigo: CORP-PROC-01
( Fecha Aprob:08/07/2019
ORPAMGHM Procedimiento General de mantenimiento |version: 1
preventivo y Correctivo de equipos. Fecha Actualizacion:
i e e 08/07/2019
Page: 1/20

» Objetivo.
El presente plan nos permite establecer los procedimientos del mantenimiento
preventivo y correctivo ejecutados a los equipos de nuestros clientes para garantizar
la disponibilidad de sus equipos, cumpliendo todas las normas de seguridad y medio
ambiente. Asegurando el normal desarrollo de las actividades de nuestros contratistas

en sus diferentes operaciones.

» Alcance.
El presente procedimiento de mantenimiento es aplicado a todos los servicios de
mantenimiento que realiza CORPAMG E.ILR.L. y comprende a todas las areas de la
empresa involucradas en la realizacion del servicio, en la que participan los
colaboradores de CORPAMG E.L.LR.L. y nuestros clientes que solicitan nuestros

servicios.

» Definiciones y abreviaturas.

Mantenimiento.

Mantenimiento se denomina a todas las tareas que se necesitan para tener los activos
de una empresa en un estado Optimo para que cumplan con su funcidn, aparte de
ayudar con la produccion busca el objetivo de tener disponibles y confiables los
activos de la empresa. Estas labores de mantenimiento estan constituidas por un
sistema de gestion que integra la salud, seguridad y bienestar de los trabajadores, asi
como el maximo cuidado del medio ambiente.

El mantenimiento requiere: liderazgo, productividad, planeacion, trabajo en equipo

y calidad para reducir costos operativos.

Finalidad del mantenimiento.
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La finalidad del mantenimiento es de preservar operativos los equipos y
restablecerlos los activos a los estados de operatividad 6ptimos con estdndares de
calidad para poder tener la mayor productividad, Es brindar la mayor capacidad de
produccion, utilizando las técnicas que comanden un control adecuado de los
equipos.

Planeacion del mantenimiento.

La planeacion del mantenimiento nos ayuda en la programacion de los
mantenimientos a corto, mediano y largo plazo de las tareas de mantenimiento.
Muchos son los aprovechamientos alcanzados con la organizacion del
mantenimiento con la unica finalidad de cumplir las expectativas del cliente y de la
empresa que ejecutard los mantenimientos en la reduccién de costos operativos,
algunos:

- Disminucién de la mano de obra.

- Reduccion del gasto de almacén.

- Reduccidn de las paradas inesperadas de las maquinas.

- Ayuda al ambiente laboral del personal del area de mantenimiento.

- Tiende al aumento de la productividad.

- Incremento en las utilidades de la empresa.

Programacion del mantenimiento.

La programacién de los mantenimientos se fundamenta en la manera ordenada de la
ejecucion de las tareas de mantenimiento segun los estdndares planteados y tomando
en cuenta cada periodo; se basa en el orden en que se deben de ejecutar los
mantenimientos segun su prioridad, disponibilidad del equipo y el material o repuesto
necesario.

Las programaciones de los mantenimientos se realizan segun el manual del fabricante
y teniendo en cuenta las horas de uso que pueden ser: diarias, semanales, quincenales,
mensuales, trimestrales, semestrales o anuales.

La implementacion de un programa de mantenimiento preventivo requiere de los
siguientes pasos:

- Levantamiento de inventario de equipos.

- Elaboracion de procedimientos de trabajo.

- Implementacion de un Sistema de 6rdenes de trabajo.
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- Hoja de vida de los equipos.

- Adecuado anejo de stock en almacén.

Tipos de mantenimiento.

La empresa CORAMG E.L.R.L. esta enfocada en dos tipos de mantenimientos que
mas se realizan, Mantenimiento Preventivo y Mantenimiento correctivo.
Mantenimiento Preventivo.

En este tipo de tareas se hacen las reparaciones y cambios de partes en el tiempo de
vida preestablecido por el fabricante. Esto se realiza con el fin de disminuir la
posibilidad de una parada imprevista por el equipo.

Mantenimiento Correctivo.

En lo que concierne a este tipo de actividades se establecen cuando las maquina o
activos de una empresa ya presentaron un deterioro que conllevd a que pare la
produccion, entonces lo que se hace en estas tareas es poner nuevamente en
funcionamiento el equipo, cabe recalcar que este tipo de mantenimiento se considera
como el mas caro.

Servicio.

Son las tareas que nos ayudan a brindar el apoyo ante una necesidad de un cliente,
en este caso es el servicio de mantenimiento preventivo.

Manual.

Documentos que vienen con los equipos e indican la informacién operativa y
administrativa para cumplir y hacer cumplir por todos los involucrados de la empresa,
con la finalidad de lograr la estandarizacion de operaciones, procesos,
procedimientos, imagen y servicio.

Calidad.

Lo que se busca con la calidad es la satisfaccion del cliente, también esta remarcado
por el cumplimiento de diferentes normas y también las certificaciones obtenidas por
la empresa, que busca siempre brindar un 6ptimo servicio.

Formato.

Es el documento donde se tiende a llenar las tareas que se han realizado, estado de
los componentes, pedidos de repuestos o materiales que se deseen solicitar,
pardmetros fisicos, etc. este formato en nuestro caso serd como un registro de

mantenimiento.
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Equipo.

Maquina electromecanica que cumple una funcidon especifica y que es operada
personal capacitado.

Herramienta.

Aparato disefiado para facilitar la realizacion de una tarea, requiere habilidad de
manejo y aplicacion a fin de evitar dafos a las personas y los activos.

OT: Orden de Trabajo.

MPP: Mantenimiento Preventivo Programado.

MC: Mantenimiento correctivo.

Averia.

Una averia o fallo representa una anomalia en el sistema, puede dejar inoperativo el
equipo.

EPP

Equipo de proteccion personal para el desarrollo de las actividades de
mantenimiento. Por tratarse de equipos eléctricos, electronicos y mecanicos es
obligatorio es uso de: guantes, casco de seguridad, zapatos dieléctricos, lentes de

seguridad, guates dieléctricos y arnés para trabajos de altura.

Responsabilidades.

Jefe de Operacion

Responsable del planeamiento, la direccion del equipo de trabajo y de los trabajos de
mantenimiento. Selecciona, supervisa, controla y administra los recursos humanos y
materiales involucrados en el desarrollo de las actividades de mantenimiento con el
propodsito de tener los resultados que ayuden al logro de los objetivos y dar
cumplimiento a las politicas de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente.
Elaborar en coordinacion con el supervisor y los técnicos responsables los planes de

mantenimiento y el trabajo para la empresa encargado.

Supervisor de Operacion

Responsable de coordinar las operaciones de mantenimiento y ejecutar los planes
de trabajoy planes de mantenimiento. Responsable de supervisar las operaciones
y hacer cumplir las politicas de seguridad, salud ocupacional y medio ambiente.

Hacer cumplir el Plan de mantenimiento, asi como los procedimientos internos e
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inspecciones programadas. Mantener los registros de los trabajos de mantenimiento

y los documentos de gestion de seguridad y medio ambiente.

Técnicos

Son los responsables las tareas de mantenimiento y de cumplir con los
procedimientos establecidos por parte de CORPAMG como por parte de la empresa
que requiere el servicio de mantenimiento. También seran responsables de organizar
sus tareas de manera eficiente y efectiva, tener cuidado con los equipos y las
herramientas como parte valiosa en el proceso de sus tareas; para ejecutar el Plan de
Mantenimiento y los procedimientos internos de la empresa, mantener siempre el
orden y la limpieza del area de labores en combinacion con los operadores de los

equipos.

Realizacion del servicio de mantenimiento.

Consideraciones iniciales.

- El presente procedimiento debe cumplirse por todo el personal de
CORPAMG y de los involucrados.

- El Técnico responsable del trabajo de mantenimiento debe asegurarse de
contar con sus materiales y herramientas necesarias antes de iniciar una intervencion.
- El supervisor debe asegurarse de que el personal lleve sus implementos de
seguridad y cumpla con los procedimientos de seguridad establecidos.

- Debe comunicarse al responsable del area de los trabajos a realizar antes de
intervenir en el equipo, solicitar y gestionar los permisos necesarios.

Inventario de equipos.

Se procede a realizar el inventario de equipos de nuestros clientes para controlar la
cantidad de equipos con los que cuentan, es necesaria la informacion de la data de
sus equipos para realizar una adecuada planificacion del programa de mantenimiento.
Implementacion de la OT.

Para la realizacion del mantenimiento, como documento de control se tiene la OT, y
por la prestacion del servicio de mantenimiento los clientes firman la OT en muestra
que se realizo6 el trabajo, la OT incluye lo siguiente:

- Numero de la OT.

- Fecha y hora que se ejecuto el trabajo.
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- Cliente que solicita el servicio.

- Servicio que se brinda.

- Datos del equipo.

- Lugar donde se encuentra del equipo.

- Evaluacion técnica del equipo intervenido.

- Mediciones aplicadas, fallas encontradas y verificacioén del equipo.
- Repuestos, insumos y materiales utilizados en el servicio.

- Firma de conformidad con el mantenimiento por parte del cliente.

Procedimiento general del mantenimiento preventivo y correctivo.

Pasos previos antes de la reparacion.

Paso 1. El cliente se comunica jefe de operaciones de CORPAMG para solicitar el
servicio de mantenimiento para sus equipos.

Paso 2. El jefe de operaciones envia su cotizacion al cliente.

Paso 3. El cliente genera una orden de compra para corpamg.

Paso 4: el jefe de operaciones coordina a través de un correo de autorizacion de
mantenimiento dirigido al supervisor de operaciones.

Pasos para la ejecucion de la reparacion.

Paso 1: El supervisor de operaciones genera la orden de trabajo (O.T).

Paso 2: El supervisor de operaciones ordena a los técnicos que iran a realizar el
mantenimiento, seleccionara a los técnicos de acuerdo a los equipos a intervenir.
Paso 3: Los técnicos seleccionados procederdn a alistar sus herramientas, materiales
y repuestos de acuerdo a los equipos a intervenir, para lo cual aran uso de un check
list.

Paso 4: El supervisor coordinara con el cliente el ingreso de los técnicos a sus
instalaciones, para que se gestione el ingreso con anticipacion y de esa manera evitar
tiempos muertos en el proceso de solicitud de ingreso.

Paso 5: Los técnicos y el supervisor seran trasladados a los lugares de operacion del
cliente que solicito el servicio.

Paso 6: Los técnicos guiados por el supervisor realizardn el llenado de los
documentos requeridos por el cliente, para proceder con el mantenimiento

correspondiente.
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Paso 7: Los técnicos deberan realizar la sefializacion del 4rea de trabajo con ayuda
de conos y barricadas de seguridad.

Paso 8: Los técnicos procederan a verificar el funcionamiento del equipo (si funciona
pasa al paso 9) (no funciona pasa al paso 11).

Paso 9: Los técnicos verificaran de manera minuciosa sonidos o funcionamiento
inadecuado del equipo.

Paso 10: Los técnicos procederan a apagar el equipo.

Paso 11: Los técnicos procederan a desconectar el equipo de su fuente de
alimentacion.

Paso 12: Los técnicos procederan a desmontar el equipo, sefializando como estd
montado para evitar mal montaje al término de la tarea.

Paso 13: Los técnicos procederan a limpiar la parte interna del equipo estructura y
componentes.

Paso 14: Los técnicos verificaran de manera minuciosa la parte interna del equipo
estructura y componentes, también iran anotando lo encontrado en la o.t.

Paso 15: Los técnicos procederan a diagnosticar la falla.

Paso 16: Los técnicos procederan a reparar el equipo (si se encuentra un componente
deteriorado pasa al paso 17) (si requiere cambio de componente por tiempo de uso
pasar al paso 18)

Paso 17: Los técnicos procederan a cambiar el repuesto deteriorado en donde
indicaran el tipo de falla: mecanico, eléctrico, frigorifico, golpe, humedad, caida de
tension y operacion indebida, la cual serd anotada en la o.t. (pasa al paso19).

Paso 18: Los técnicos realizaran el cambio de repuestos que correspondan de a
acuerdo a la ficha técnica del repuesto o del manual del equipo y serd anotado la
fecha de cabio del componente en la o.t.

Paso 19: Los técnicos conectaran el equipo a su fuente de energia.

Paso 20: Los técnicos procederan a realizar las pruebas correspondientes de
funcionamiento en donde se tomaran las mediciones de los parametros eléctricos los
cuales seran anotados en la o.t.

Paso 21: Los técnicos desconectaran el equipo de su fuente de energia.

Paso 22: Los técnicos montaran las tapas del equipo teniendo en cuenta como se
encontrd montado.

Paso 23: Los técnicos conectara el equipo a su fuente de energia.
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Paso 24: Los técnicos junto al supervisor revisaran el funcionamiento del equipo.
Paso 25: Los técnicos realizaran orden y limpieza del area donde trabajaron.

Paso 26: Los técnicos deberan de segregar los residuos generados de acuerdo a sus
cartillas de residuos.

Paso 27: Los técnicos llenaran la orden de trabajo en donde se especificara lo
encontrado en el equipo y el tipo de mantenimiento realizado.

Paso 28: El supervisor firmara la orden de trabajo y también lo hara firmar por el
supervisor del cliente que sustenta que se realiz6 el trabajo.

Paso 29: El supervisor y los técnicos retornan a las instalaciones de la empresa.
Paso 30: Los técnicos deja los equipos, herramientas e insumos en sus lugares
debidamente ordenados.

Paso 31: El supervisor entrega al jefe de operaciones la orden de trabajo debidamente
firmada.

Pasos después de la reparacion.

Paso 1: El jefe de operaciones realiza un informe del trabajo realizado y las ordenes
de trabajo los cuales seran adjuntados al area de finanzas.

Paso 2: El area de finanzas realiza la factura del servicio.

Paso 3: El area de finanzas envia el informe de mantenimiento, las ordenes de trabajo
y la factura al cliente.

Paso 4: El cliente da el visto bueno para el pago del servicio.
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Figura 32: Diagrama de flujo del proceso mejorado de mantenimiento de equipos de cocina.
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DESPUES
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Fuente: Elaboracion propia.
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Procedimientos y rutinas de mantenimiento por familia de equipos.

Equipos de Coccion

- Revision de la presion de gas.

- Limpieza interna y externa de los equipos de coccion.

Limpieza y revision de los componentes de encendido como son: quemadores, chisperos,
pilotos de encendido y sensores de flama.

Revision del sistema de alimentacion de gas: tuberias, mangueras, valvulas de paso y
valvulas de encendido.

- Limpieza y revision de valvulas de seguridad.

Inspeccion de los componentes eléctricos de los equipos: cableado, enchufes e
interruptores.

Limpieza y verificacion del estado de los componentes de alimentacion de agua fria y
caliente.

Revision de los sistemas de descargue de los equipos: empaquetaduras, valvulas, tuberias
u mangueras.

Revision de sellos de tapas y los pernos de ajuste de las mismas.

Revision, limpieza y lubricacion del sistema del tornillo sin fin de los equipos de sartenes
basculantes.

Revision y limpieza de la estructura mecanicas del equipo y mecanismos de soporte.

Equipos de Frio (Conservacion y Congelacion)

Limpieza y verificaciéon de unidad condensadora que comprende: motor compresor
hermético, condensador eléctrico, y motores de ventiladores; lubricacion de bocinas y
engrase de rodamientos.

Limpieza y verificacion de unidad evaporadora del equipo: Limpieza de aletas de
ventilares del evaporador, lubricacion de motores ventiladores, limpieza del drenaje de
agua y de la bandeja de contencion.

Revision y limpieza de los circuitos eléctricos, relé térmico, controles y componentes
tales como: termostato de temperatura, protector de sobrecargas, cableado eléctrico y
enchufes.

- Verificacion de la alimentacion eléctrica del equipo.

- Cambio de aceite refrigerante de los compresores.
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- Revisar toda la linea de frio Alta y baja presion.

Cambio de aislante autoadhesiva de la linea de gas refrigerante.

Cambio del filtro deshidratador a la unidad condensadora.

Limpieza y verificacion de la valvula de expansion o cambio del sistema de tubo capilar
segun sea el caso.

Verificacion de termometro indicador controlador de temperatura.

- Limpieza del drenaje y bandeja.

Ajuste y pruebas de funcionamiento del equipo del equipo.

Equipos de pre elaboracion

Limpieza y verificacion del equipo.

Limpieza y verificacion del motor y verificacion del estado del condensador eléctrico,
escobillas eléctricas y barnizado del bobinado.

Revision de los rodajes, retenes, bocinas, engranajes, Correa de transmision, y sellos
mecanicos.

Revision y limpieza de la tarjeta electronica y panel de control.

Verificacion y limpieza de las cuchillas, recipientes, tapas y empaquetaduras.

Revision y limpieza del sistema de alimentacion eléctrica: cableado, enchufes e
interruptores de encendido y apagado.

Limpieza general de los equipos.

Revision y limpieza del temporizador y perillas de encendido.

Limpieza y lubricacion del sistema de corte.

Revision de la correa de trasmision y/o engranajes.

Revision y limpieza del motor eléctrico.

Afilado de cuchillas.

Equipos de Panaderia

Limpieza y verificacion exterior de equipos.

Limpieza y verificacion interna de las partes de los equipos que comprende: correas de
trasmision, poleas, motores, engranajes.

Lubricacion de rodajes.

Limpieza y verificacion del sistema eléctrico de los equipos, comprende limpieza de

dispositivos integrados, reemplazos de partes, ajustes y calibracion de los mismos.
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Limpieza y verificacion de tarjetas electronicas y sistemas de mando.

Limpieza y verificacion de cableado eléctrico, enchufes, resistencias eléctricas.
Limpieza y verificacion del sistema de quemadores e intercambiadores de calor,
comprendiendo todo el sistema de automatico, programacidén y mecanismo de encendido
de llama del equipo.

Verificacion de las presiones de gas propano.

Verificacion y lubricacion de mecanismos de manejo: perillas, manijas y brazos de ajuste
del equipo.

Verificacion y limpieza de sellos de puerta.

Verificacion y limpieza del sistema iluminacion del equipo.

Equipos de conservacion caliente

Limpieza y verificacion del equipo.

Limpieza y verificacion de alimentacion y drenaje.

Revision y limpieza de resistencias eléctricas.

Verificacion y limpieza del sistema eléctrico (cableado, tarjetas electronicas y controles

de mando).

Lavavajillas y trituradores

Limpieza y verificacion del equipo: cabina de pre lavado, lavado, enjuague y secado de
la vajilla.

Limpieza y verificacion de las resistencias eléctricas en el calderin y del sistema de
secado.

Verificacion y limpieza del sistema de alimentacion de agua fria y caliente.

Verificacion y limpieza de las tuberias de drenaje.

Revision y limpieza de los circuitos eléctricos (cableado interno, contactores, relés
térmicos, termostatos, fusibles de barra, tarjetas electronicas y controles de mando).
Verificacion y limpieza de compuertas.

Verificacion y limpieza de moto reductores del sistema de arrastre del equipo lavavajillas.
Verificacion y limpieza del sistema de transmision (correas de trasmision, engranajes,
etc.).

Verificacion y limpieza del tornillo sinfin de trituracion.

Revision y limpieza de: sensores, electrovalvulas, programadores.
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Termas y ablandadores

Limpieza y verificacion de la estructura del equipo.

Limpieza y verificacion de sensores, programadores y controles.
Verificacion de la cantidad de sal de roca para los ablandadores.

Verificacion y limpieza de véalvulas de alimentacion y salida de agua.

Limpieza y verificacion de los intercambiadores de calor y quemadores.

Limpieza y revision de las electrovalvulas de gas y agua.
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Formatos.

Figura 33: Orden de trabajo

(b’cj R P A NCS=~.__ ORDEN DE TRABAJO N° 010862
T ————————— FECHA INICIO:
OPERACION: FECHA TERMINO:
CLIENTE: HORA INICIO:
UBICACION HORA TERMINO:
TIPO DE MANTTO PREVENTIVO Nombre del CODIGO
SERVICIO MANTTO CORRECTIVO EQUIPO Del Equipo
OTROS TRABAJOS DATOS DEL EQUIPO (PLACA DE CARACTERISTICAS)
MARCA Tensiones Eléctricas
MEDIDAS APLICADAS MODELO Potencia

Inspeccién externa del equipo SERIE Capacidad

Limpieza externa del equipo Cédigo de GFLC Dimensiones

Desmontaje / Montaje OTROs

Limpieza interna del equipo

INFORME Y EVALUACION DEL TECNICO QUE REALIZA LA TAREA / SERVICIO

Lubricacion y engrase

Estado inicial:

Remplazo de partes

Ajuste y Calibracion

1.
2.
3.
4.
5. Inspeccidén interna
6.
7.
8.
9.

Pruebas de funcionamiento

10. Revision seguridad eléctrica

Descripcién de la tarea:

11. Instalacién

12. Adiestramiento

FALLAS y VERIFICACIONES

. Mecanico

. Electrico

Frigorifico

Golpe

Humedad

Caida de Tension

NEENENE

Operacién Indebida

Estado final:

PARAMETROS ELECTRICOS - DE TRABAJO

Tension | L1-L2 [L1-3 12-13 |
Corriente | L1 | 2 3|
Aislamient/Lineas Tierra

CAMPANAS EXTRACTORAS - FILTROS DE INOX Cantidad MATERIALES USADOS EN EL EQUIPO GUIAR. N°.
Filtros fecha de cani

EQUIPOS CON PARTES CRITICAS - SEGURIDAD
Parte Critica:
Estado Parte Critica Cantidad REPUESTOS UTILIZADOS EN EL EQUIPO GUIAR. N°.

OBSERVACIONES / RECOMENDACIONES FINALES
Cantidad MATERIALES - REPUESTOS PARA SOLICITAR Fecha solicitada

TECNICO QUE REALIZA LA TAREA Y ORDEN de TRABAJO

FIRMA

| *El Cliente valida el cumplimiento del mantenimiento y declara estar col

nforme con los servicios realizados. En caso de presentarse alguna averia debera comunicar a CORPAMG.

[ Supervisor CORPAMG E.LR.L.

V° B° Cliente.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Figura 34: Ficha técnica horno combinado
FICHA TECNICA DELEQUIPO

O FUG HORNO COMBINADO
- DA TU ) AL ES » = S
e : MARCA NOWA CARACTERISTICA |UNIDAD| VALOR
ANO DE COMPRA 01025 MODELO Tenslén v 380,00
TIEMPO DE GARANTIA 1 Afe SERIE Temperatura *c 50
VENCIMIENTO DE L& G ARAN 010112016 FAMILA Patenca kw 5,00
INICIO DE LA OPERACION 0102015 FABRICANTIN OV A Frecuencia hz 60,00
TIEMPO DE VIDA UTIL 1 ARO Capacidad GenerfBandejag 18,00
DIMENSIONES UNIDAD| VALOR
FUNCION PRINCIPAL COCIBNDE [TRANSPORTE)
ALIMENTDS COSTO EN 15.000 Longitud m 150
DOLARES 5. ' Ancho m 1
Altura m 1,8
Peso kg 3500
DISCRIFCION GENERAL DEL EQUIPO: OBSERVACIONES:
De 18bandejas, estructurade ace ro inoxidable, funcionamiento principal
a GLP y control de mando 2 electricidad con pantalla digital.

ITEM DESCRIPCION FRECUENCIA RESPOMNSARLE
1 |Inspeccidn visual extema del equipo 1wez porturno operador / ususar
2 |Limpieza externadel equipo 1 vez porturno operador [ ususar
3 |Inspeccion internadel equipo 1vez poral mes Técnicos mantto [|[EQUIPO  |HORNO COMBINADO
4 |Limpieza intema 1vez poral mes Técnicos mantto [|[MARCA |NOWA
5 |Lubricaciény engrase 1vez poral mes Técnicos mantto |[MODELO
& |Mantto program ado 1vez poral mes Técnicos mantto ||SERIE
OTRO
CRITICO

Fuente: CORPAMG.
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Figura 35: Ficha técnica cocina a gas
FICHA TECNICA DEL EQUIPO

e cocns s
’ "
MAARCA HEAMANS | CARACTERISTICA UNIDAD| YVALDR
ARG B COMPRA 010172002 ML Tensldn
TIERAPD) DF GARANTIA 1 Ao S RIE Temperatura
IMIEN 10172003 I!._hm Illmﬁlz
INICID) D LA DPLRAL DRV0E2002 FABRICANTIHARMANS | Freaiencis
TIHMPO DEVIDA UTIL 10 Aflos | | capacidad Genedhornillas| 1000 ||+
COCER |r,l:::mj UNIDAD| VALOR
FUNCION PRINCIPAL PRODUCTOS
COMESTRLES COSTD N 5,000 Lengitud [i] 8
COLARIS 5, [laneha m_| 18
Altura m a7
Peso Kg 1 1000 |
DISCRIPCION GENERAL DEL EQLIPO: OBESERVACIONES:
De 10 hornlllas, estructura de scero inaxidable, Tundonamients b gas. W piesents maniual dé
Regulacion manual de potencia de llama. instalacidn
MANTENIMIENTO ETICRIETALC
ITEM DESCRIPCION FRECUIENCIA HESPONSABLE
g InspeCCidn visual externa del Equipn 1ver p-urt;mn operador { ususar COD: 101001 -' & M'"
2 |umpieza extema del equipo 1 vz por tumao perador { ususar| =
1 |inspeccion intema del equipo 1ver poral mes Técnicos mantto |[FQUIPG  |COCINA A GAS
4_|Limpigza interna 1ve: poral mes Téenices mantta ]MMI:A HARMANS
5 [Ajustes 1 vez por al mes Técnicos mantte [MODELD
6 |Mantte programade 1ver por al mes Téeniens mantio l!!ll!

Fuente: CORPAMG.

@
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Fi,

FOTO DELEQUIPD
DATOSOPERATIVOS
ANO DE COMPRA (200 |\mODEWD (1000 Tansidn v | 38000 A
TIEMPODEGARANTIA 14f0 SERIE Temperatura o |60/80 ! L
VENCIMIENTO DELAGARAN 0001003 [[FAMILIA  [é-Tronic  |[Potenda w | 10,00 1
INICIO DE LA OPERACION WEAE  (FABRICANTIME:  ||Frecuenda e | 60,00
TIEMPO DEVIDA LTIL 1087 Capacidad General
rﬂiﬁm UNIDAD | VALOR

FUNQONPRINGPAL Laergjls : -

COSTO EN 1 longitud m 13

DOLMRESS.| ~  ||Ancho m | 11
UBICAQON {omedor Definitive Bitura m | 17
AREA GENERAL Senvidis Generales Peso k2 | 400
DISCRIPCION GENERAL DELEQUIPO: OBSERVACIONES : Mo tiena manua

(ueniz cond mmpartimientos y manta de; pralavada, lavada, enjuague y ||de operadn y despiacede
secadn. Fabvicadocon mateddl deacero inowidable, Contrl digitlde. {|equipa.
temperaturastlyil,

FTQUEADD
TEM DESCRIPCION FRECUENCIA RESPONSABLE
1 JInspeccian visud extema del equipo 1 vez por tuma operadar | usisa| CUD: ﬂZﬂ?[mﬁ @RPMUEEFL
! |limp=aexemadelequm 1vez por tumag nperadr | uslsa Fh i
3 |Inspearionintzmadel equipa Livez por &l mes Temicos manto (|EQUPD lﬂaﬁhmm
4 |impiezaintema Lvez por d mes Temics mantio ||IWIIA Meiko
5 |bricaddn y engrase Lvez por & mes Témicos mantio [|MODEO |K2000
6 |Manthoprogramado Lvaz por & mas Temices mantn |SERE
0RO
CRITCO
Fuente: CORPAMG.
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Figura 37: Cronograma de mantenimiento para los equipos de NEWREST PERU SAC

EQUIPOS AGOSTO (2019)
i NEWREST PERU SAC. MARCA |  MODELO SERIE CODIGO | Frecuencia | Ofjue | O2vie | O3sib | O4dom | O5hun | OGmar | O7mié | O8jue | uie | fséb | fdom | f2lun | fmar | t4mié | f5jue
1 [COCINA A GAS DE 10 HORNLLAS HARMANS 0101002 | MENSUAL
2 |MARMITA INDRECTA A GAS 150 LT AUTOCLAVE ANGELOPO |  191PEGA 002001 | MENSUAL
3 |MARMITA INDRECTA A GAS AUTOCLAVE NEW ANGELO PO 0102004 | MENSUAL
4 |MARMITA INDRECTA A GAS AUTOCLAVE NEW ANGELO PO 002005 | MENSUAL
5 |SARTEN VOLCABLE A GAS NEW ANGELO PO 0103003 | MENSUAL
§ |SARTEN VOLCABLE A GAS NEW ANGELO PO 003004 | MENSUAL
7 |PLANCHA FREDORA HARMANS | 1302 04713 0104004 | MENSUAL
8 [PLANCHA FREIDORA (EX CONTRATISTAS) HARVANS 0104003 | MENSUAL
9 |FREIDORA DE PAPAS (NUEVA) DEAN SRI426P 131NAMR | 0105002 |  MENSUAL
10|HORNO COMBINADO ANGELOPO | FCVI4105 1664461001 | 0106002 |  MENSUAL
11 | CAMARA DE CONSERVACION BLANCA HEATCRAFT | MOHOOBD7ZCF |  T06B0S844 | 0201001 |  MENSUAL
12| CAMARA DE CONGELACION CON PISO# 1 DORN | AUT2-H301CS 020001 | MENSUAL
13| CAMARA DE CONSERVACION CON PISO #2 HEATORAFT | MOHOL4LGCF |  FOGB0S529 | 0202012 |  MENSUAL
14 {CAMARA DE CONGELACION THERMOKING #3 THERMOKING MAGNZ%?PLUS EOFI018514 | 0202003 | MENSUAL
15 |MESA REFRIGERADA DE 2 PUERTAS CORECO |  MRG-151 020002 | MENSUAL
16 |MESA REFRIGERADA DE 3 PUERTAS CORECO | MRG-151 004005 | MENSUAL
17 |MESA REFRIGERADA DE 2 PUERTAS CORECO |  MRG:200 0204006 | MENSUAL
18 | CONSERVADOR DE 02 PUERTAS CORECO 005001 | MENSUAL
19| CONSERVADOR DE 02 PUERTAS CORECO |  ACR1302 005002 | MENSUAL
20 [CONSERVADOR DE 02 PUERTAS CORECO | ACR1302 005003 | MENSUAL
21 |CAMARA DE 03 PUERTAS 0BC 0BC 005004 | MENSUAL
22 | CONGELADOR DE 02 MEDIAS PUERTAS CORECO ACC-752 0206001 MENSUAL
23 |CONGELADOR ELECTROLUX| EFCWS22NSKW | 920050008 | 0206002 |  MENSUAL
24 |EXHBIDOR REFRIGERADO DE POSTRES ANGELOPO|  SLI4RVRV | 06106168001 | 0207003 | MENSUAL
25 |EXHBIDOR REFRIGERADO DE 02 PUERTAS DELFIELD 0207006 | MENSUAL
2 |[SALAD BAR REBER | ROKA | 4g652i62012 | 0206002 |  MENSUAL
27| ISPENSADOR DE BEBIDAS CRATHCO CRATHCO | D2564 009009 | MENSUAL
28 [REFRIGERADOR DE AGUA TAGLAVINI | RerCL75 060705 | 0210001 | MENSUAL
23 |CORTADOR DE VEGETALES (58) Q01004 | MENSUAL
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30|CORTADOR DE VEGETALES (NUEVA) ROBOT COUPE| CL-55/ VERSION D| ~ G3200111514 | 0301005 |  MENSUAL
31|LICUADORA INDUSTRIAL NIT 0302005 |  MENSUAL
32|LICUADORA INDUSTRIAL NIT 0302006 |  MENSUAL
33 |EXPRIMDORA DE CITRICOS 220V ZUMEX | ZUMEX ESSENTIAL 4R 0302008 |  MENSUAL
34|PELADORA DE PAPAS HOBART 6460 56-1333-939 0303005 |  MENSUAL
35|CORTADORA DE EMBUTIDOS SIRMAN GEMMA 300 06A02840 0304002 |  MENSUAL
36 |HORNO ROTATIVO A GAS NOVA NOVA MAX1000 1501019 (401004 | MENSUAL
37| AMASADORA DE ESPRAL 60 KG - 380V EFFEUDE NIT NIT (402001 MENSUAL
38 | AMASADORA DE ESPRAL 220V (SB) NIT 0402002 | MENSUAL
39|BATIDORA INDUSTRIAL 40 LT VARIMIXER | AR4OIMK! 40002256 (403001 MENSUAL
40 (BATIDORA INDUSTRIAL 10 LT VARIMIXER AR10 10002691 (403002 | MENSUAL
41 |CAMARA DE FERMENTACION CONTROLADA TAGLIAVINI CFLP-2 0407001 MENSUAL
42 [BANO MARIA 4 POZAS ANGELOPO [ SL14CVB NIT 0501001 MENSUAL
43 [BANO MARIA 4 POZAS ANGELOPO | SL14RNBV 0501002 | MENSUAL
44 [THERMOPORT CONSERVADOR DE ALMENTOS RIEEBER 3000 0502001 MENSUAL
45 [THERMOPORT CONSERVADOR DE ALMENTOS RIEEBER 3000 0502002 | MENSUAL
46 [THERMOPORT CALENTADOR DE ALIMENTOS DIGITAL 0502013 | MENSUAL
47 |CAFETERA AUTOMATICA WEST BEND 58010V 0503013 | MENSUAL
48 [CAFETERA AUTOMATICA WEST BEND 58010V 0503016 |  MENSUAL
49 [CALENTADOR DE AGUA A GAS HAMILTON HAMLTON | HED-80-180L-823 | ~ CB7301574 0504003 |  MENSUAL
50 | CALENTADOR DE AGUA A GAS EVO DUO HAMILTON EVO-DUO 0504008 |  MENSUAL
§1]HORNO SAMSUNG SAMSUNG | ME1044WD [ 04957DCLCO0525M | 0505007 |  MENSUAL
52 |HORNO SAMSUNG SAMSUNG AMWB3MK | JGEATWBF801763F | (0505012 |  MENSUAL
57| TRITURADOR DE DESPERDICIOS 11KW MEIKO AZP-80 10095470 0602005 |  MENSUAL
58 |LAVAVAJILLA DE ARRASTRE MEIKO K200-kvp 10081249 0603001 MENSUAL
59 | ABLANDADOR DE AGUA ENPRESSLLC| ~ 66141ET 33850 0605002 |  MENSUAL
60 |PURIFICADOR DE AGUA (EQUIPO) 0ZONO MASTER 17478 0606001 MENSUAL

Fuente: Elaboracion propia.



Figura 38: Cronograma de mantenimiento para los equipos de MENU EXPRES

EQUIPOS SETIEMBRE
N MENU EXPRESS MARCA MODELO SERIE CODIGO | Frecuencia | fovie | f6.séb | f7.dom | 18n | fOmar | 2mié | 2jue | 2vie | Bsib | Udom | Bhn | Bmar | mié | Bjie | Vi
1 |COCINAAGAS DE 03 HORNILLAS HARMANS 130A1 03111 0101004 | MENSUAL
2 |PLANCHAFREIDORA NT 0104002 | MENSUAL
3| FREIDORADE PAPAS DEAN SR1426P 0103005 MENSUAL
4 |EXHBIDOR REFRIGERADO DE 01 PUERTA REDSA (207005 | MENSUAL
5 |SALAD BAR NT 0208003 | MENSUAL
§ | DISPENSADOR DE BEBIDAS CRATHCO D2564 0209003 | MENSUAL
T THERMOPORT CALENTADOR DE ALIMENTOS DIGITAL NT 0502014 | MENSUAL
§ | BARO MARIADE 06 POZAS 0501007 | MENSUAL
9 |CAFETERA AUTOMATICA/ HERVIDOR DE AGUA WEST BEND 58010V 0503011 | MENSUAL
10 {CAFETERA AUTOMATICA// HERVIDOR DE AGUA WESTBEND | 58010V 0503012 | MENSUAL
11 |HORNO MICROONDAS SAMSUNG |  AMESIOIW | JsVOTMDBE00T94X | 0305005 |  MENSUAL
12 |HORNO MICROONDAS SAVSUNG |  AMIWS1(3B | J5VJTWRDS00S3GE | 0305006 |  MENSUAL
{3 |EQUIPOEXTRACTOR (PLANCHA) ANGELOPO 0601006 | MENSUAL
14 {LAVAVAIILLADE CUBIERTA HOBART H66 0603004 | MENSUAL

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 39: Cronograma de mantenimiento para los equipos de SODEXO

EQUIPOS SETIEMBRE
N° SODEX0 MARCA MODELO SERIE CODIGO | Frecuencia | 15jue | 16.s8b | 17.dom | 18.Iun 19.mar 20.mig Njue | 2vie | 2358 | 24dom | 25lun B.mar | 27.mié | 8jue | vie
1 |COCINAAGAS DE 6 HORNILLAS HEAVY DUTY ANGELOPO 2AOFAA 06950893001 0101001 MENSUAL
2 [PLANCHA FREIDORA HARMANS 1302:Al 046-13 0104005 |  MENSUAL
3 | FREIDORA DE PAPAS DEAN SR142GP 1311MA0308 | 0105004 |  MENSUAL
4 [EXHIBIDOR REFRIGERADO DE DOS PUERTAS CORECO | RVCS-1000 EA 551006413 0207002 | MENSUAL
5 [EXHIBIDOR REFRIGERADO DE POSTRES ANGELOPO | SL14RVRV 0588538800 0207004 | MENSUAL
6 [SALAD BAR RIEBER RO-KA-3 4715020212 [ 0208001 MENSUAL
7 |SALAD BAR - (EX CONTRATISTAS) NT 0208004 | MENSUAL
8 [DISPENSADOR DE BEBIDAS CRATHCO D256-4 0209008 |  MENSUAL
9 [CALENTADOR DE COMIDA - CAMARA FERMENT. N/T 0407003 |  MENSUAL
10|BANO MARIA4 POZAS ANGELOPO SL14NVB 06950762003 0501003 |  MENSUAL
11]BANO MARIA4 POZAS ANGELOPO SL14NVB 06950762002 0501004 |  MENSUAL
12| THERMOPORT CALENTADOR DE ALIMENTOS - DIGITAL RIEBER 300N 1000019836 0502015 |  MENSUAL
13 | CAFETERA AUTOMATICA / HERVIDOR DE AGUA WEST BEND 58010V 0503007 | MENSUAL
14 | CAFETERA AUTOMATICA / HERVIDOR DE AGUA WEST BEND 58010V 0503008 |  MENSUAL
15 [ CALENTADOR DEAGUA A GAS 80 GAL HAMILTON HED-80-500 CA7232932 0504004 MENSUAL
16 | HORNO MICROONDAS SAMSUNG BLANCO SAMSUNG AMWE3IK | JE4TWRG300576R | (0505014 |  MENSUAL
17 |HORNO MICROONDAS SAMSUNG PLATEADO SAMSUNG | MS23J5133AT/PE | OAOOTWEH200353A [ 0505017 | MENSUAL
18 | LAVAVAJILLA DE CUBIERTA JACKSON TEMPSTAR 078217536 0603003 | MENSUAL
19 [ABLANDADOR DE AGUA PARK INTL RT-14654 613005 (605003 MENSUAL

Fuente: Elaboracion propia.
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» Conclusiones del plan de mantenimiento.

3.3.1.3.

- EL presente procedimiento del mantenimiento de equipos de nuestros clientes sera
revisado como minimo anualmente y mejorado continuamente, con el fin de mantener
a los equipos y maquinas en Optimas condiciones.

- CORPAMG E.LR.L. realiza el seguimiento al proceso y documentos del
mantenimiento. Cuando los resultados planificados no son alcanzados se llevan a cabo
acciones correctivas segun sea conveniente.

- Al documentar los registros del mantenimiento, la informacién sirve para ver el
estado de los equipos, ademas es documento auditable y también ayuda para la toma
de decisiones cuando se requiera dar de baja y cambiar el equipo.

- El cliente, realiza auditorias internas en todas las areas con el fin de determinar si se
cumplen los requisitos y normas internacionales establecidos por el cliente, las mismas
que ayudan a mejorar el presente procedimiento.

- Los procedimientos del mantenimiento dentro de la industria es un eje fundamental
para la conservacion de los equipos e instalaciones que permite al cliente maximizar

la produccioén y alcanzar la calidad total.

Capacitacion a personal.

Con la finalidad de lograr nuestros objetivos es necesario capacitar al personal en
temas relacionas a la gestion operativa del mantenimiento, asi como en temas técnicos
de mantenimiento de equipos esto fortalecera las competencias técnicas del personal

de mantenimiento; el temario a desarrollar se muestra a continuacion:

Plan de capacitacion en mantenimiento de equipos de cocina.

Justificacion.
El recurso mas importante en una empresa es su capital humano implicado en
las actividades de mantenimiento. Es de suma importancia en una empresa que presta
servicios de mantenimiento tener técnicos capacitados en las labores a realizar, sobre
todo teniendo en cuenta las capacitaciones en las marcas de los equipos de los cuales

los clientes confian el mantenimiento en nuestra patrocinada y con ello también poder
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reducir los costos operativos generados por falta de conocimiento del personal en
mantenimiento de equipos de estas marcas.

No obstante, en el rubro que se desempefia CORPAMG, no capacitan a su personal y
con ello se resignan a perder mayores cantidades de utilidades por motivo que sin
capacitacion se incrementan los costos operativos.

Esto nos lleva a plantear capacitaciones en las marcas con las cuales trabajan nuestros
clientes y con ello conllevara la satisfaccion de estos, también nos servira para poder
reducir costos operativos generados por la falta de conocimiento de nuestro personal
en dicho equipo.

Alcance.

El presente plan de capacitacion es aplicable para todo el personal que labora en
la empresa CORPAMG.

Fines del plan de capacitacion.

Los fines de esta capacitacion es la reduccion de los costos operativos de la empresa
CORPAMG E.L.R.L. e incrementar la vida 1til de los equipos de cocina de nuestros
clientes que confian en CORPAMG asi mismo reducir las paradas inopinadas de los

equipos de produccion en cocinas de nuestros clientes.

Objetivos del plan de capacitacion

Objetivo General.
Reducir los costos operativos de la empresa CORPAMG. EIRL.

Objetivos Especificos.

- Proporcionar conocimientos tedricos practicos en la correcta ejecucion de los
mantenimientos que se brinda.

- Preparar al personal para la ejecucion de manera correcta de los mantenimientos en

las marcas especificas de los equipos.
Metas.

Llegar a capacitar al 100% al personal involucrado en la gestion de mantenimiento de

equipos de cocina de la empresa CORPAMG E.I.LR.L
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Estrategias.

Aplicaremos las siguientes estrategias.

Desarrollo del curso de manera practica en los equipos en los cuales realiza las labores
de mantenimiento.

Presentacion de casos practicos que ocurren en el area que labora.

Curso didéctico en el cual todo el personal tendra que exponer determinados temas

con relacion a sus tareas.

Medios, material y equipos necesarios:

Infraestructura. La capacitacion serd dictada en una sala de reuniones con la cual
cuenta la empresa que es idonea para la ocasion, puesto que cuenta con un proyector,
pizarra y es de la capacidad del personal a capacitar.

Mobiliario, equipo y otros. Esta constituido por mesa de trabajo, pizarra, plumones

de pizarra y para papel, total folio, equipos multimedia, y ventilacién adecuada.

Temas generales a desarrollar.

Uso correcto de las herramientas.

Uso de EPP.

Actividades previas al mantenimiento.

Consideraciones a tener en cuanta durante el mantenimiento.

Indicadores de mantenimiento.

Temas técnicos especificos.

Reparacion de componentes eléctricos.
Reparacion de componentes mecanicos.
Reparacion de componentes de refrigeracion.

Reparacion de componentes de GLP.
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» Cronograma.

Figura 40: Cronograma de capacitacion del personal de la empresa CORPAMG

CRONOGRAMA DE CAPACITACION DEL PERSONAL DE LA EMPRESA CORPAMG.E.I.R.L.

ITEM

CURSOS FECHAS

10/06/2019| 8/07/2019| 22/07/2019| 5/08/2019 6/08/2019 | 19/08/2019 2/09/2019 | 3/09/2019| 16/09/2019 17/09/2019 | 30/09/2019

1/10/2019

14/10/2019

15/10/2019

Uso correcto de las
herramientas manuales.

Uso correcto de Equipo de
Proteccion Personal (EPP).

Actividades  previas  al

3 |mantenimiento.
Consideraciones a tener en
cuanta durante el

4 |mantenimiento.

Indicadores de

mantenimiento a tener en
cuenta.

Reparacién de componentes
eléctricos.

Reparacién de componentes
mecanicos.

Reparacién de componentes
de refrigeracion.

10

Reparacién de componentes
de GLP

NOTA

LA CAPACITACION TENTRA UNA DURACION DE 10 HORAS POR DIA.

Fuente:

Elaboracion propia.
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Figura 41: Lista de capacitacion del personal de la empresa CORPAMG

FORMATO DE PARTICIPACION

TEMA e
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. 700 e
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Fuente: CORPAMG.
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Figura 42: Capacitacion del personal de la empresa CORPAMG

Fuente: CORPAMG.

Figura 43: Capacitacion del personal de la empresa CORPAMG

Fuente: CORPAMG.
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3.3.2. Megjorar la gestion de compra de repuestos

Para mejorar la gestion de compra de repuestos es necesario realizar un analisis del

consumo de repuestos para lo cual se tomo la informacion detallada en el anexo 04:

Figura 44: Listas de repuestos utilizados.

Lista de repuestos utilizados Ene Feb Mar Abr May Total % Des. Est SS
INTERRUPTOR DE CONTRL DE TEMPERATURA 4 6 6 6 6 28 11.11% 0.894 3
03 RESISTENCIAS DE 4000 W 3 7 5 6 5 26 10.32% 1.483 5
CONTROLADOR DE TEMPERATURA 3 5 4 5 4 21 8.33% 0.837 3
RESISTENCIA ELECTRICA DE 1000 W 3 4 4 4 4 19 7.54% 0.447 2
RESISTENCIA ELECTRICA 30000 W 3 4 2 3 4 16 6.35% 0.837 3
JEBE HERMETICO 1 5 3 3 3 15 5.95% 1.414 5
PROPULSOR MAGNETICO 2 3 3 3 3 14 5.56% 0.447 2
SISTEMA DE ENCENDIDO. 4 2 3 1 4 14 5.56% 1.304 4
RODAIJES 6202 3 3 4 3 13 5.16% 0.500 2
TREMOSTATO 5 2 1 2 3 13 5.16% 1517 5
FILTRO DE CARBON ACTIVADO 1 3 2 2 4 12 4.76% 1.140 4
RODAJES 6001 2 3 2 2 2 1 4.37% 0.447 2
SENSORES DE FLUJO 1 2 2 2 2 9 3.57% 0.447 2
VALVULAS DE GAS 1 2 2 2 2 9 3.57% 0.447 2
MAGNETRON 3 2 1 1 7 2.78% 0.957 3
CORREA DE TRANSMISION sincronizada 1 1 2 1 5 1.98% 0.500 2
CUCHILLA DE CORTE DE CITRICOS 1 1 1 1 4 1.59% 0.000 0
INTERCAMBIADOR DE CALOR 1 1 1 1 4 1.59% 0.000 0
MANGUERA D GLP 2 1 1 4 1.59% 0.577 2
SISTEMA DE MOLIDO 1 1 1 1 4 1.59% 0.000 0
TARJETA ELECTRONICA DE CONTROL 1 1 1 1 4 1.59% 0.000 0
Total general 37 58 48 53 56 252 100.00%

Fuente: CORPAMG.

Del analisis anterior podemos observar que los repuestos que mas se estan utilizando en los

diversos mantenimientos son interruptores, resistencias, controlador de temperatura, entre

otros.

En cuanto a la mejora de la gestion de compra de repuestos se realizara tomando en cuenta

los siguientes manuales de procedimientos:

87



3.3.2.1. Adquisicion de repuestos.

Objetivo. Las obtenciones de repuestos deben realizarse tomando en consideracién un
registro de uso, donde se tome la determinacion si estos son de alta o baja rotacion.
Politicas y/o normas de operacion.

La gerencia de logistica tendra que tener siempre el control y la informacién al dia, de
los movimientos y los gastos de los repuestos que se han utilizado en los diferentes
mantenimientos y por ende que lo tiene a su cargo.

El area de almacén tendra los kardex por medio de los apuntes convenientes de ingresos

y salidas de repuestos.

El 4rea de almacén resguardara y reportar los problemas que se puedan encontrar, de tal
manera que se dé una informacion veraz y alusiva a las acciones del periodo, las

proporciones maximas y minimas de provisiones, con objetivo de:
Conservar una secuencia adecuada.

Reducir la cantidad de repuestos, accesorios y suministros.

Evadir los desperdicios por mengua o ya sea porque se malogro.

Evadir el choque en la operacion y servicio, brindando soluciones oportunas.
Prevenir las compras de ultima hora.

En lo que respecta a la adquisicion de repuestos el encargado del area, tendra que tener

en cuenta el consumo promedio, asi como los picos y valles de lo que se tiene en stokc.

Las compras tendran que estar de acuerdo con lo que se esté solicitando y para esto tendra
que tener el visto bueno y revision del area de almacén.

El area de Almacén portara los datos correspondientes en lo que concierne a los repuestos
y suministros de alta, media y baja rotacion.

El 4rea de Almacén realizara su informe periddico y de manera adecuada al departamento
de logistica para informar sobre las cosas que estén cerca a su punto de reposicion, con el
objetivo de prevenir el desabastecimiento de productos, que pueda impactar el adecuado

funcionamiento de los equipos de cocina.
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El departamento de logistica tendra la responsabilidad de anadir al sistema la
informacion de las ordenes de compra con los proveedores, con el objetivo de que el

Almacén cuente con la informacion pertinente de los productos que recibira.

3.3.2.2. Area: almacén.

Procedimiento n° 01: compra de repuestos.

Almacén:
1. El encargado del Almacén verifica el kardex, teniendo en cuenta los consumos
mensuales, maximos y minimos establecidos, la cantidad con la que se cuenta y dispone

los repuestos a comprar.

2. Hacer el pedido precisando las cantidades y caracteristicas de los repuestos a

comprar.

3. La lista de lo que se necesita comprar tiene que llevar la firma y visto bueno del

encargado de almacén y lo remite al area de compras.

4. El almacenero realizara su informe periddico a compras, a través de correo

electronico la lista de repuestos que estan por ser reabastecidos.

3.3.2.3. Area de compras:
5. Admite el requerimiento, Verifica que este bien elaborado, si se encuentra
irregularidades rechazara el requerimiento y de lo contrario al encontrarse correcto se

seguird con el procedimiento.
6. Sella, firma y entregara una copia a almacén.

7. Pide las estimaciones a los proveedores acreditados por los altos mandos de la

compaiiia.
Encarpeta las estimaciones denegadas.
Registra en el sistema las estimaciones con visto bueno.

8. Registra la informacion en el sistema de las estimaciones que fueron aprobadas y que

puedan ser verificadas por el almacén para luego proceder con la adquisicion.
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Fin del procedimiento.

Figura 45: Procedimiento de compra de repuestos

PROCEDIMIENTO DE COMPRA DE REPUESTOS.

ALMACEN

INICIO

l

Encargado consulta

COMPRAS

Recibe el requerimiento,

————» revisa que se encuentre

debidamente elaborado.

+J

el kardex, con base ¢ L requerimiento 4e

en los consumos
mensuales.

Hacer el pedido
detallando las
cantidades y

especificaciones.

Encargado autoriza
con su firma el
requerimiento y envia
a compras.

Informa

periodicamente stock —
compras.

Fuente: Elaboracion Propia.

si

|

Sella, firma y entrega
una copia a almaceén.

Solicita las
cotizaciones a los
proveedores
acreditados.

A

no
lisi l
Registra cotizaciones

aprobadas en el
sistema.

|

) FIN

Archiva cotizaciones
no aprobadas.
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Figura 46: Estudio de tiempos después de las mejoras.

Estudios de Tiempos: Ciclo breve
Departamento: Area de mantenimiento IEstudio de método nam.: Estudio nam.: 1
5 o .
Operacion: Mantenimiento de equipo H?'a N — de
Término: 14/05/19
Ins talacién/maquina: Area de Linea/Bafio Maria Comienzo: 02/05/19
Tiempo Trans.:
. . O io:
Herraminetas y calibradores: destornillador estrella, llave de boca 8, alicate, prensa lpe ran’o
Ficha nam.:
: Sil rz P
Producto/pieza: Equipo Bano Maria Observado por: Silver Vasquez Paredes
Comprobado: Ericxs Chavez Abanto
El . Tie mpo observado(min Total
e’:m Descripcién del ele mento B < ) ot Prom. T.O. V. T.B. S. T.S.
Num. 1 2 3 4 5 T.O.
1 Desenergizacién del equipo bafio maria. 2.31 3.43 2.18 2.46 1.5 11.88 2.38 100%6 2.38 14% 2.71
2 Desmontaje de tapas del equipo. 15.51 15.44 16.23 15.02 15.32 77.52 15.50 95% 14.73 14% 16.79
3 Limpieza de los componentes del equipo. 15.98 15.86 15.39 15.27 15.9 78.4 15.68 100%6 15.68 14% 17.88
4 Limpieza de la estructura interna del equipo. 16.96 16.49 18.02 17.39 16.61 85.47 17.09 105% 17.95 14% 20.46
5 Verificaciéon de los componentes. 12.35 15.93 12.96 12.69 11.06 64.99 13.00 100%6 13.00 14% 14.82
6 Energizacion del equipo. 2.83 4.27 3.36 2.05 2.47 14.98 3.00 80% 2.40 14% 2.73
7  |Medicidn de los pardmetros eléctricos, (tension, 18.53 16.4 | 2047 | 2054 | 18.03 93.97 18.79 100% 18.79 14% 21.43
corriente) de las resistencias eléctricas, contactory
8 Desenergizacion del equipo bafio maria. 2.85 3.62 2.18 2.13 2.31 13.09 2.62 110% 2.88 14% 3.28
9 Montaje de tapas del equipo. 14.29 14.14 14.48 15.95 14.18 73.04 14.61 100%6 14.61 14% 16.65
1o |Uimpiezadelvidrio frontal y de sus grapas de 10.96 11.27 10.64 10.84 12.3 56.01 11.20 95% 10.64 14% 12.13
sujecidén.
11 |Verificacion de vidrio frontal y de sus grapas de 5.72 4.69 5.74 5.97 5.56 27.68 5.54 100% 5.54 14% 6.31
sujecidén.
12 Energizacion del equipo. 2.04 3.68 2.99 2.65 3.18 14.54 2.91 100%o 2.91 14% 3.32
13 Pruebas de funcionamiento. 5.57 7.64 6.34 5.09 5.37 30.01 6.00 100% 6.00 14% 6.84
Nota: V.= Valoracion / T.O.= Tiempo observado / T.B.=Tiempo Basico / S.=Suplementos / T.S.= Tiempo Estandar TOTAL 145.35
Realizado por: Silver Vasquez Paredes V°. B°. Supervisor

Fuente: Elaboracion Propia.
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Con la aplicacion de las mejoras como usos de check list, capacitacion al
personal se logro reducir los tiempos de mantenimiento de bafio maria de

220.27 min a 145.35 lo que se vera reflejado en la gestion de mantenimiento.

3.4.Calculo del beneficio costos de las propuestas de mejora.
El célculo del beneficio econdmico se realizara en funcidon a al analisis
realizado en funcion a las causas de que originaron el aumento de los costos

y se llegaron a clasificar de la siguiente manera:

Figura 47: Incidencias registradas

Observaciones o incidencias registradras l:l/;c::sse % % Acum CLASE Fuente de mejora
CORRECCION DE MANTENIMIENTO 17 31.48% 31.48% Plan de mantenimiento
DIAGNOSTICO HERRONEO 14 25.93% 57.41% A Plan de mantenimiento
FALTO REPUESTO 12 22.22% 79.63% Plan de compras
PERDIDA DE REPUESTO 2 3.70% 83.33% Control de inventario
REPUESTO MAL INSTALADO 2 3.70% 87.04% Control de inventario
ROPTURA DE CUCHILLA DE CORTE ] 1 1.85% 88.89% B

FALTA DE INSUMOS PARA INSTALACION DE V/ 1 1.85% 90.74%

INCIDENTE FRACTURA DE MANO 1 1.85% 92.59%

ROPTURA DE MANGUERA DE GLP 1 1.85% 94.44%

ROPTURA DE SENSOR NUEVO 1 1.85% 96.30%

ROPTURA DE TERMINALES DE RESISTENCIA E 1 1.85% 98.15% C

ROPTURA DE VALVULA DE GLP 1 1.85% 100.00%

Total general 54

Fuente: CORPAMG.

En dicho analisis se logré determinar cudles son los motivos o principales
incidencias que originaron el incremento de los costos en la cual se refleja las
correcciones de mantenimiento, el diagnostico erroneo, la falta de repuesto,
la perdida de repuesto y repuestos en mal estado; llegando a representar hasta
un 87.04 % de las causas que estan originando el mayor incremento en costo;
esto quiere decir que si logramos enfrentar a dichas causas mediante la
aplicacion de nuestras propuestas podriamos lograr reducir los costos en el
mismo porcentaje. En la parte de derecha de la tabla se ha consignado por
cada causa la oportunidad o fuente de mejora que se estaria proponiendo
como el plan de mantenimiento, el plan de compras y el control de inventario;
dichas propuestas estarian contribuyendo con la reduccion de los costos en el

porcentaje determinado de un 87.04%
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Nuestro aumento en costo durante el periodo de analisis fue de 13003.17
soles, este monto se reduciria en 11317.57 con la aplicacion de las mejoras
que lograria reducir el costo en un 87.04%.

Beneficio - costo=11317.57 /7500 = 1.51

Lo que indicaria que por cada sol que esta invirtiendo en las diferentes

mejoras se estaria logrando un beneficio de 0.51 soles.
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IV. DISCUSION

El servicio que ejecuta la empresa es la de mantenimiento de e quipos de cocinas y
comedores, de diferentes empresas que brindad servicio de alimentacion a los campamentos

mineros de la region Cajamarca.

En el andlisis FODA que se realizd para ver el estado actual de la empresa antes de
desarrollar un plan de mantenimiento que nos permita reducir los costos operativos, nos
indic6 que existen muchos problemas en cuanto a la gestion de mantenimiento. Ya sea por
un error en el diagnostico, falta de repuestos, personal no capacitado o por procedimiento no

definidos.

Como podemos observar en el proceso actual de mantenimiento de equipos de cocina no
existe una coordinacion previa entre los supervisores de la empresa, el personal no realiza
un inventario o check list de las herramientas necesarias para realizar el mantenimiento de
los equipos asi mismo no se evidencia una sefalizacion del area de trabajo y una falta de
cultura de orden y limpieza en la zona de trabajo. Estas circunstancias hacen que los
mantenimientos sean ineficientes en algunos casos ya que el personal viaja por
aproximadamente entre 2 o 3 horas a donde se localiza los equipos que principalmente son
en campamentos mineros y cuando llega al lugar y va dar inicio al mantenimiento se da con
la sorpresa que le falta alguna herramienta o que la que llevo no es la adecuada sumado a
esto la falta de algunos repuestos y materiales basicos.

Con la finalidad de realizar un estudio detallado sobre el mantenimiento y preparar nuestro
plan de capacitaciones se analizdé los equipos que mayor frecuencia de mantenimiento

registran llegando a determinar que el equipo de bafio maria el que encabeza la lista

En cuanto a la mejora en la gestion de mantenimiento se ha planificado las siguientes
actividades:

Usos de inventario de herramientas o check list de herramientas.

Elaborar el plan de mantenimiento de equipos de cocina.

Capacitar al personal.
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En cuanto a la mejora de la gestion de compra de repuestos se realizara tomando en cuenta
los siguientes manuales de procedimientos:

Con la aplicacion de las mejoras como usos de Checklist, capacitacion al personal se logrd
reducir los tiempos de mantenimiento.

En dicho analisis se logré determinar cuéles son los motivos o principales incidencias que
originaron el incremento de los costos en la cual se refleja las correcciones de
mantenimiento, el diagndstico erroneo, la falta de repuesto, la perdida de repuesto y
repuestos en mal estado; llegando a representar hasta un 87.04 % de las causas que estan
originando el mayor incremento en costo; esto quiere decir que si logramos enfrentar a dichas
causas mediante la aplicacion de nuestras propuestas podriamos lograr reducir los costos en
el mismo porcentaje. En la parte de derecha de la tabla se ha consignado por cada causa la
oportunidad o fuente de mejora que se estaria proponiendo como el plan de mantenimiento,
el plan de compras y el control de inventario; dichas propuestas estarian contribuyendo con

la reduccidn de los costos en el porcentaje determinado de un 87.04%.
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V. CONCLUSIONES

1. Se realizo el andlisis situacional de la empresa las cuales nos permitieron identificar

las principales causas que conllevan al aumento de sus costos operativos de la empresa.

2. Se determiné los niveles de costos operativos actuales de la empresa con un costo
operativo presupuestado de 124216 y costo operativo real de 137219.1 soles lo que genero

un aumento en costo de 13003.17 soles por encima de lo presupuestado.

3. Se planifico las propuestas de mejora mediante un desarrollo de un plan de

mantenimiento, gestion de compra de repuestos y capacitacion al personal.

4. Se evalué mediante el costo beneficio Nuestro aumento en costo durante el periodo
de analisis fue de 13003.17 soles, este monto se reduciria en 11317.57 con la aplicacion
de las mejoras que lograria reducir el costo en un 87.04%.

Beneficio - costo=11317.57 /7500 = 1.51

Lo que indicaria que por cada sol que estéd invirtiendo en las diferentes mejoras se estaria

logrando un beneficio de 0.51 soles.
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VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa CORPAMG implementar las propuestas al 100% con la

finalidad de reducir los costos operativos.

Se recomienda que deberia invertir mas en capacitaciones a su personal involucrado

en las tareas de mantenimiento, ya que es la base de toda mejora.

Es de suma importancia que el personal d¢ CORPAMG sea capacitado, para dar a

conocer el plan de mantenimiento propuesto.

Se recomienda realizar capacitaciones de seguridad en el trabajo, por parte de la

empresa.
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Anexos

Anexo 01: Entrevista ~ U c V

UMNIVERSIDAD
CESAR WVALLEJIO

Guia de preguntas para entrevista

Buenas tardes queremos agradecerle el tiempo que nos ha brindado para poder realizar esta
entrevista. Nuestro tema de investigacion es; “Plan de gestion de mantenimiento para reducir
los costos operativos de la empresa CORPAMG E.I.R.L. Cajamarca - 2018.” También se
cree que los comentarios e informacion que nos proporcionara serian muy valiosos para

nuestro proyecto de tesis.

Nombre: Ericxs Chavez Abanto.
Profesion: Ing. Industrial.

Cargo: Supervisor de Mantenimiento.
Fecha de entrevista: 15/04/2019 Lugar: taller CORPAMG Hora: 16:00

1. ¢{Suempresa tiene normalizado sus procesos de trabajo?

No, en la actualidad no se tiene ningun proceso normalizado ni estandarizado.

2. (Enlos ultimos tiempos cuales son los principales problemas que ocurren?
Repuestos de mala calidad y demora en la llegada de los mismo, reclamos de los
clientes y rectificaciones en las reparaciones por errores en el diagndstico inicial de los
equipos. Algunos accidentes ocurridos en el personal por falta de EPP y de

procedimientos basicos.

3. (Cree que su personal estd debidamente capacitado para su labor diaria?
Casi el 60 % del personal son egresados de institutos técnicos con experiencia, pero
también hay personal técnico que aun no culmina sus estudios que son practicantes a

quienes les falta la experiencia en el caso.
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(Cree que los mantenimientos que se realizan a los equipos de sus clientes son
conformes?
Considero que un 60 % o 70 % si, pero también hay un porcentaje que no son

conformes es por eso los reclamos de los clientes.

(Cudl cree usted que serian los sobrecostos que se estarian originando en su gestion de
mantenimiento diario?
Las rectificaciones en el mantenimiento generan doble gasto porque se tiene que

repetir el trabajo.

(Cree que la asignacion de personal, asi como de los recursos para el trabajo diario es
correcto?

Considero que no, a veces se comete el error de enviar practicantes a los trabajos y es
mayormente cuando se comenten errores y en otros casos es la falta de herramientas

especiales para ciertos trabajos complejos.

(Cree que se maneja correctamente la disponibilidad de repuestos bdasicos en el
almacén?

Es uno de los principales problemas también, en muchos casos algo tan basico como
un aceite, trapo industrial, rodajes comunes no hay en un almacén, creo que de los
repuestos que son muy comunes se deberia tener un stock minimo para evitar

contratiempos y demoras en los servicios.

(Se lleva registros de los repuestos que se usan en las reparaciones de los equipos?
El almacenero lleva un control de los materiales, equipos y herramientas que se
utilizaran en los trabajos diarios pero muchas veces son los mismos trabajadores que

no informan del estado de los mismos y eso genera una confusion y un faltante.

(Cree que los repuestos que se utilizan en el mantenimiento son los ideales o no?
Falta creo yo un catalogo de materiales y una codificacion exacta de todos los tipos,
asi como sus caracteristicas esenciales que todo repuesto debe tener, se deberia

adquirir repuestos de buena calidad y segin especificacion técnica.
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10.

11.

(Se cumplen los programas de mantenimiento establecidos para cada equipo?
Finalmente, si, aunque con rectificaciones en algunos casos, pero finalmente todas las

maquinas y equipos tienen que quedar funcionando.

(Segun su criterio que se podria hacer para mejorar los mantenimientos de los equipos?
Capacitar al personal, programar los trabajos diarios mejorar el control de los

materiales y generar procedimientos para cada tipo de mantenimiento.

Gracias por el tiempo brindado.
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Anexo 02
Cuestionario de Encuesta

ENCUESTA SITUACION ACTUAL DEL AREA DE MANTENIMIENTO DE LA
EMPRESA CORPAMG.

Area de trabajo Cargo que desempena

Ao de servicios

1. (Esta de acuerdo en decir que la falta de planeacion estd originando pérdidas
econdmicas en la empresa?

a. Totalmente en desacuerdo

b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo

2. (Cree usted que la empresa es desordenada?

a. Totalmente en desacuerdo

b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo

3. (Cudl cree usted que sea el principal problema que ocurre en la empresa?
a. Perdida de clientela

b. Falta de materiales

c. Ocurrencia de accidentes

d. Incumplimiento de trabajos

e. Desorganizacion en la empresa

4. (Cual cree usted que sea la principal razén para el incumpliendo de los trabajos?
a. Falta de algunas maquinas, equipos y herramientas

b. Falta de repuestos basicos

c. Trabajos mal organizados

d. Falta de tiempo

e. Falta de personal capacitado
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5. (Cual cree usted que sea la principal causa de los altos costos operativos?
a. Mala asignacion de personal

b. Pago de penalidades por retrasos

c. Deficiente diagndsticos

d. Rectificaciones de trabajos

e. Compras de urgencia de algunos repuestos

6. (Cree usted que la falta de procedimiento definidos estd afectando a la gestion

empresarial de la empresa?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo

7. (Cree usted que si se llevara un buen control y uso de registros mejoraria la gestion

empresarial?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo

8. (Cree usted que si se implementara un almacén de repuestos basicos se mejoraria la

gestion de mantenimiento de los equipos?

a. Totalmente en desacuerdo
b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo
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/e o o P

10.

[ Qué tipo de fallas son las mas frecuentes en los equipos que se atiende?
Sistema eléctrico

Sistema electronico

Sistema de refrigeracion

Sistema de GLP

Sistema mecanico

(De las siguientes opciones seleccione el tipo de informacion técnica que posee para

identificar claramente las fallas presentadas en los equipos?

a
b.

e o

/g e oo e

12.

Revistas

Fichas técnicas

Placa de informacién de motores
Ninguno

Manuales de equipos

(Qué técnicas utiliza para analizar las fallas presentadas en los equipos?
Indicadores

Registros de problemas

Lluvia de ideas

Diagrama de Pareto

Diagrama de causa y efecto

(Cree usted que si se capacita al personal la gestion de mantenimiento mejoraria?

a. Totalmente en desacuerdo

b. En desacuerdo

c. Indiferente

d. De acuerdo

e. Muy de acuerdo
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Anexo N 03: Guia de observacion

GUIA DE OBSERVACION

Nombre de la Empresa CORPAMG

Nombre del area a observar Area de Mantenimiento

No. | ASPECTO A SI |[NO | A OBSERVACIONES
EVALUAR VECES

1 Area de trabajo ordenada Los materiales muchas veces no
y limpia. se encuentran a la mano,

dificultando y retrasando los
procesos en almacén.

2 Control de reparaciones Los equipos no llevaban un
control de reparaciones y el
mantenimiento era de tipo
correctivo.

3 Cuenta con una bitacora En ocasiones colocaban los

de reparaciones por cambios que se realizaban en una
equipo hoja de Excel que no contaba con
los items adecuados.

4 Cuentan con fichas de Anotaban el control de parametros
control en el area de eléctricos en un cuaderno y
Mantenimiento muchas veces cometian errores al

colocar los datos.

5 Nivel de comunicacion Se pudo observar que no existia

entre los miembros del
area de Mantenimiento.

cordialidad en el trato hacia las
demas personas del area,
dificultando su trabajo.

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 04: Mantenimiento realizados desde enero a mayo del 2019

FA
rEcy | HORA TU
N INICI | EQUIPO/TRABAJO | MARCA REPUESTO INSUMO PRINCIPAL | CLIENTE | RA
0 CIO
N
_ CAMARA DE RESISTENCIA
ég/log” 2:00 FERMENTACION ;‘?GUAVI ELECTRICA DE 1000 | TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 450
p.m. CONTROLADA W
10/01/ | 3:30 LAVAVAJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | pm. | ARRASTRE MEIKO ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS NEWREST |,
] CAMARA DE
L0171 10:00 1 - NSERVACION HEATCRA | CONTROLADORDE | 1.0\ py INDUSTRIAL | NEWREST | 150
2019 | am. FT TEMPERATURA
BLANCA
] CAMARA DE
HO0I/12:30 1 G NNSERVACION DORIN CONTROLADORDE | 1p 4 by INDUSTRIAL | NEWREST | 150
2019 | p.m. TEMPERATURA
CON PISO # 1
CAMARA DE
1101/ | 3:30p . HEATCRA | CONTROLADOR DE
019 | o CONGELACION CON | Lo TEMPERATURA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 150
PISO #2
11/01/ | 4:30 ) LIMPIA
2019 | pam. HORNO SAMSUNG SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST | 435
01 | 830 EXHIBIDOR WD-40
2019 | am REFRIGERADO DE 02 | DELFIELD | TREMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
m. PUERTAS MULTIUSOS
. CORREA DE
ég/logl/ 10:00 Sﬁ?ﬁﬁf?oRﬁGDEg coy | EFFEUDE | TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
am. . SINCRONIZADA
. CORREA DE
ég/logl/ 2:30 g\?g&g?ﬁl‘h J0LT ]\E’QRIMIX TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
p.m. SINCRONIZADA
. CORREA DE
ég/logl/ 4:00 g\?g&g?ﬁl‘h loLT ]\E’QRIMIX TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
p.m. SINCRONIZADA
16/01/ | 9:00 LICUADORA LIMPIA
2019 | am. | INDUSTRIAL N/T RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
18/01/ | 10:00 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 | am. PLANCHA FREIDORA | ¢ ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS 350
, EXHIBIDOR WD-40
52/1091/ l‘fno REFRIGERADO DE 01 | REDSA TREMOSTATO LUBRICANTE E@Eﬁss 100
p.m. PUERTA MULTIUSOS
18/01/ | 4:30 DISPENSADOR DE CRATHCO | PROPULSOR LIMPIA MENU 390
2019 | p.m. BEBIDAS MAGNETICO CONTACTOS EXPRESS
1901/ | 8:00a. | BANOMARIADE 06 | 1 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA MENU 200
2019 | m. POZAS 4000 W CONTACTOS EXPRESS
. THERMOPORT RESISTENCIA
;3/109” ;0£0 CALENTADOR DE ELECTRICA DE 1000 | ACEITE 3 EN 1 11\34;11\]15555 450
M- | ALIMENTOS DIGITAL w
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19/01/ | 2:30 p. CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE LIMPIA MENU
2019 AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS EXPRESS 300
m. HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
19/01/ | 1:30 p. CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE LIMPIA MENU
2019 AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS EXPRESS 300
m. HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA

20/01/ | 8:00a. | HORNO . LIMPIA MENU

2019 | m. MICROONDAS SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS EXPRESS 435

20/01/ | 9:00a. | LAVAVAJILLA DE HOBART | RESISTENCIA LIMPIA MENU 400

2019 | m. CUBIERTA ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS EXPRESS 0

21/01/ | 11:00 SISTEMA DE FORMADOR DE MENU

2019 | am. FREIDORA DE PAPAS | DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS 350

COCINA A GAS DE 6
23/01/ | 8:00 a. ANGELOP . FORMADOR DE
2019 | m. HORNILLAS HEAVY | VALVULAS DE GAS EMPAQUETADURA. SODEXO 600
DUTY

23/01/ | 10:00 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE

2019 |am | PLANCHAFREIDORA | o ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | SOPEXO 350

23/01/ | 2:00 p. SISTEMA DE FORMADOR DE

2019 | m. FREIDORA DE PAPAS | DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. SODEXO 350

2301/ | 2:00 EXHIBIDOR WD-40

%19 | m P- | REFRIGERADO DE CORECO | TREMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: DOS PUERTAS MULTIUSOS
] EXHIBIDOR WD-40

53/1091/ friOO P- | REFRIGERADO DE l‘j‘g GELO | TREMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: POSTRES MULTIUSOS
] WD-40

53/1091/ friOO p- g‘g;‘}gfﬁgfg? N/T TREMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: MULTIUSOS

24/01/ | 8:00a. | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA

2019 | m. BEBIDAS CRATHCO | 1A GNETICO CONTACTOS SODEXO 390
] CALENTADOR DE RESISTENCIA

53/1091/ ioo P- | COMIDA - CAMARA | N/T ELECTRICA DE 1000 E%’TL: CTOS SODEXO 450
. FERMENTADORA. W

25/01/ | 8:30a. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 400

2019 | m. POZAS PO 4000 W CONTACTOS

25/01/ | 10:00 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 400

2019 | am POZAS PO 4000 W CONTACTOS

2501/ | 3:00 THERMOPORT ]

5019 | m P- | CONSERVADOR DE RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 SODEXO 500
. ALIMENTOS
] CAFETERA INTERRUPTOR DE

53/1091/ iOO P- | AUTOMATICA / E’gﬁ; CONTRL DE Eg’g’;g CTOS SODEXO 300
. HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
] CAFETERA INTERRUPTOR DE

53/1091/ iOO P- | AUTOMATICA / E’gﬁ; CONTROL DE Eg’g’;g CTOS SODEXO 300
. HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA

26/01/ | 8:30a. | CALENTADOR DE HAMILTO LIMPIA

2019 | m. AGUA A GAS 80 GAL | N SENSORES DE FLUIO | -oNrACTOS SODEXO 300
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26/01/

10:00

HORNO
MICROONDAS

LIMPIA

ISl Bl Bpevwtn SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS SODEXO 435
PLATEADO
26/01/ | 2:00 P. | LAVAVAJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | M. CUBIERTA JACKSON | B ECTRICA 30000W | CONTACTOS SODEXO 0
26/01/ | 4:00 P. | ABLANDADOR DE PARK FILTRO DE CARBON
o VTN e CTIYADG TRAPO INDUSTRIAL | SODEXO 250
3101/ | 4:00 P. | LICUADORA LIMPIA
o | a NDUSTRIAL N/T RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
1/02/2 | 4:00P. | COCINA A GAS DE 10 | HARMAN | . FORMADOR DE
019 | M. HORNILLAS S VALVULASDE GAS | pyip A GUETADURA, | NEWREST 1 600
1/02/2 | 2:00 P HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | M. PLANCHA FREIDORA | ¢ ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | NEWREST | 350
1022 | 11:00 | MESA REFRIGERADA WD-40
ot M| BB PUERTAS CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
-M. MULTIUSOS
1/02/2 | 830 | REFRIGERADOR DE | TAGLIAVI WD-40
NSl B vy R TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
-M. MULTIUSOS
MARMITA
2/022 | 4:00 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M LT AUt AYE | PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
2/02/2 | 4:00 P. | PLANCHA FREIDORA | HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 | M. (EX CONTRATISTAS) | S ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
2/02/2 | 11:00 | MESA REFRIGERADA WD-40
o A RSt CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
2/02/2 | 5:00P. | LICUADORA LIMPIA
v RbUSTR N/T RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
2/02/2 | 6:00 P. | LICUADORA LIMPIA
019 | M. INDUSTRIAL N/T RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
3/022 | 2:30 P. | FREIDORA DE PAPAS SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | M. (NUEVA) DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | NEWREST | 350
4/02/2 | 2:00 P. | CAFETERA WEST ggﬁ?ﬁgf TD%R DE LIMPIA NEWREST | 300
019 | M AUTOMATICA BEND TEAPERATURA CONTACTOS
5/02/2 | 2:00P. | CAFETERA WEST ggﬁ?ﬁgf TD%R DE LIMPIA NEWREST | 300
019 | M AUTOMATICA BEND TEAPERATURA CONTACTOS
MARMITA
6/02/2 | 4:00 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M. rOCLATE S| PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
6/02/2 | 8:00 | CONSERVADOR DE WD-40
o A | Gy PUERIAS CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
6/022 | 10:00 | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
019 M. | BEBIDAS CRATHCO | CRATHCO | 1) GNETICO CONTACTOS NEWREST | 390
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CORTADOR DE

6/02/2 | 1:30 P ROBOT LIMPIA
019 M VEGETALES COUPE RODAIJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
(NUEVA)
_ CALENTADOR DE RESISTENCIA
8/1092/ 2 16\/'[30 Pl comIpA (EX RIEBER ELECTRICA DE 1000 E%’TIQCTOS NEWREST | 450
: CONTRATISTAS) w
_ CAMARA DE RESISTENCIA
8/1092/ 2 1'31(\’4 FERMENTACION ;?GLIAVI ELECTRICA DE 1000 E%’TIQ CTOS NEWREST | 450
M- | CONTROLADA w
MARMITA
7/02/2 | 11:30 ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 M. | 0 LT AUTOCLAVE | PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
7/02/2 | 7:30 | CAMARA DE 03 CONTROLADOR DE
019 A.M. | PUERTAS OBC OBC TEMPERATURA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST ) 150
. EXPRIMIDORA DE
7002121 8:30 1 citRicOS 220V ZUMEX CUCHILLA DE CORTE | o5 A gA MULTIUSO | NEWREST | 480
019 A M. DE CITRICOS
(NUEVA)
7/02/2 | 2:30 P. | PELADORA DE
019 v PAPAS HOBART | RODAIJES 6202 GRASA MULTIUSO | NEWREST | 300
7/02/2 | 7:30 | CORTADORA DE LIMPIA
019 A | EMBUTIDOS SIRMAN | RODAJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
8/02/2 | 4:30 P. | SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 M. A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
. EXHIBIDOR WD-40
3/1%2/ 2 13\/'[30 P- | REFRIGERADO DE ?g GELO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: POSTRES MULTIUSOS
8/02/2 | 2:30 P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
019 M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
8/02/2 | 10:00 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
019 .M. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
2022 | 9:00 | THERMOPORT
019 A M. | CONSERVADORDE | RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 NEWREST | 500
Y| ALIMENTOS
9/02/2 | 430 P. | SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 M. A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
9/02/2 | 3:30 P WD-40
01 ° SALAD BAR RIEBER TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: MULTIUSOS
9/02/2 | 2:30p. | [HERMOPORT
019 v CONSERVADORDE | RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 NEWREST | 500
: ALIMENTOS
4 CALENTADOR DE
3/1092/ 2 10'1(\’/? AGUA A GAS EAMILTO SENSORES DE FLUJO EIONII})TIQ CTOS NEWREST | 300
Y | HAMILTON
_ CALENTADOR DE TARJETA
(9)/1092/ 2 ?&01(\)/1 AGUA A GAS EVO EAMILTO ELECTRONICA DE EIOMI\fTL:CTOS NEWREST (3)50
Y| puo CONTROL
10/ | 900 | THERMOPORT
2019 | A.v. | CONSERVADORDE | RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 NEWREST | 500
Y| ALIMENTOS
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10/02/ | 10:00 . LIMPIA
2019 | o.M | HORNO SAMSUNG SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST 435
11/02/ | 2:00 P. . LIMPIA
2019 | M. HORNO SAMSUNG SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST 435
12/02/ | 9:30 LAVAVAJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | A.M. | ARRASTRE MEIKO ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS NEWREST 0
12/02/ | 2:30 P. | ABLANDADOR DE ENPRESS | FILTRO DE CARBON
2019 | M. AGUA LLC ACTIVADO TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 250
13/02/ | 4:30P ANGELO | INTERCAMBIADOR LIMPIA 380
2019 | M. HORNO COMBINADO | DE CALOR CONTACTOS NEWREST 0
13/02/ | 8:00 HORNO ROTATIVO A INTERCAMBIADOR 380
2019 | A M. | GAS NOVA NOVA DE CALOR GRASA MULTIUSO | NEWREST 0
] CAMARA DE RESISTENCIA
;3/1092/ ;"01(\’/[ FERMENTACION ITI/I*GLIAVI ELECTRICA DE 1000 EIONI%)TIQ CTOS NEWREST 450
“ | CONTROLADA W
13/02/ | 3:30 P. | TRITURADOR DE 400
2019 | M. DESPERDICIOS 11Kw | MEIKO SISTEMA DE MOLIDO | GRASA MULTIUSO | NEWREST 0
13/02/ | 2:00 P. | PURIFICADOR DE FILTRO DE CARBON | LIMPIA
2019 | M. AGUA OZONO ACTIVADO CONTACTOS NEWREST 250
CAMARA DE
14/02/ | 4:30 P . HEATCRA | CONTROLADOR DE
2019 | M. CONSERVACION FT TEMPERATURA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
BLANCA
] CAMARA DE
14/02/ 1 8:00 | (NSERVACION DORIN CONTROLADORDE | 1p 4 py INDUSTRIAL | NEWREST | 150
2019 | A.M. TEMPERATURA
CON PISO # 1
CAMARA DE
14/02/ | 10:00 . HEATCRA | CONTROLADOR DE
2019 "M | CONGELACION CON | [ TEMPERATURA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
PISO #2
] CAMARA DE
53/1092/ 13\/'[30 P CONGELACION %Sﬂgg&?ggj DE TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
: THERMOKING # 3
14/02/ | 2:00P. | LAVAVAJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | M. ARRASTRE MEIKO ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS NEWREST 0
16/02/ | 10:00 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
2019 | A.M. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST 400
16/02/ | 10:00 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
2019 | A.M. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST 400
20/02/ | 8:30 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 | A.m. | PLANCHA FREIDORA | o ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS 350
20/02/ | 11:00 SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 M. | FREIDORA DE PAPAS | DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS 350
] EXHIBIDOR WD-40
38/1092/ 12\/'[30 P | REFRIGERADO DE 01 | REDSA TERMOSTATO LUBRICANTE %Afggzss 100
: PUERTA MULTIUSOS
] WD-40
38/1092/ i/fo P | SALAD BAR N/T TERMOSTATO LUBRICANTE %A)](EII’\IISESS 100
: MULTIUSOS
21/02/ | 3:30 P. | DISPENSADOR DE CRATHCO | PROPULSOR LIMPIA MENU 390
2019 | M. BEBIDAS MAGNETICO CONTACTOS EXPRESS
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2102/ | 8:00 | BANOMARIADEO6 |\ - 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA MENU 400
2019 | A.M. | POZAS 4000 W CONTACTOS EXPRESS
. THERMOPORT
g (1)/1092/ 10'1(\)/? CALENTADOR DE JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 II\EA)](EII:IIgESS 500
M- A LIMENTOS DIGITAL
2102/ | 2:00p, | CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE LIMPIA MENU
2019 | M AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS express | 2%
: HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
22002/ | 2:00p. | CAFETERA WEST INTERRUPTORDE 1 Limp1a MENU
2019 | M AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS express | 2%
: HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
2202/ | 230 P. | HORNO , LIMPIA MENU
2019 | M. MICROONDAS SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS EXPRESS | ¥
22002/ | 9:00 | LAVAVAIILLA DE HOBART | RESISTENCIA LIMPIA MENU 400
2019 | A.M. | CUBIERTA ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS EXPRESS | 0
COCINA A GAS DE 6
2302/ | 8:00 ANGELOP | . . FORMADOR DE
o W | HORNILLAS HEAVY | & VALVULASDEGAS | oo 2lra, | SODEXO 600
DUTY
2302 | 200 p. | EXHIBIDOR WD-40
oy | REFRIGERADO DE | CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: DOS PUERTAS MULTIUSOS
_ EXHIBIDOR WD-40
3(3)/1092/ i/.{oo P | REFRIGERADO DE ?g GELO | TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: POSTRES MULTIUSOS
, WD-40
3(3)/1092/ ,IAOE(\)/? SALAD BAR N/T TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
M. MULTIUSOS
2402/ | 10:00 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
2019 | A.M. | PLANCHAFREIDORA | o ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | SOPEXO 350
_ CORREA DE
gg/l(’;/ 12\/'[30 P ?ﬁg&ggﬁ&L oLt I\E’I‘?RIMD( TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
: SINCRONIZADA
25002/ | 9:00 | HORNO ROTATIVO A INTERCAMBIADOR 380
o | 20 | s Novs NOVA NN GRASA MULTIUSO | NEWREST | 5
25/02/ | 1030 | LICUADORA LIMPIA
2019 | A.M. | INDUSTRIAL N/T RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
27/02/ | 830 | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
2019 | A.M. | BEBIDAS CRATHCO | 1A GNETICO CONTACTOS SODEXO 390
4 CALENTADOR DE RESISTENCIA
%/1092/ 10'1(\’/? COMIDA - CAMARA | N/T ELECTRICA DE 1000 E%)Tli TOS SODEXO 450
“ | FERMENTACION. W
27002/ | 1130 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 100
2019 | A.M. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS
27/02/ | 230 P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 100
2019 | M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS
THERMOPORT
27/02/ | 430 P. | CALENTADOR DE ,
e RV RIEBER | JEBE HERMETICO ACEITE 3EN 1 SODEXO 500
DIGITAL
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_ CAFETERA INTERRUPTOR DE
33/1092/ 131(\’4 AUTOMATICA / EVS\% CONTROL DE E%’TIQ TS SODEXO 300
M- | HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
_ CAFETERA INTERRUPTOR DE
33/1092/ 131(\’4 AUTOMATICA / EVS\% CONTROL DE E%’TIQ TS SODEXO 300
M- | HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
28002/ | 930 | CALENTADOR DE HAMILTO LIMPIA
2019 | A.M. | AGUA A GAS80GAL | N SENSORES DE FLUIO | ~gNrACTOS SODEXO 300
. HORNO
33/1092/ 10';? MICROONDAS SAMSUNG | MAGNETRON Eg’g’;i TS SODEXO 435
M. S AMSUNG BLANCO
28002/ | 1130 | LAVAVAIILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | A.M. | CUBIERTA JACKSON | £1 ECTRICA 30000 W | CONTACTOS SODEXO 0
28002/ | 230 P. | ABLANDADORDE | PARK FILTRO DE CARBON
sovall e TN o Ty ADG TRAPO INDUSTRIAL | SODEXO 250
28/02/ | 3:30P. | MESA REFRIGERADA WD-40
o S CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: MULTIUSOS
1/03/2 | 330 P. | COCINA A GAS DE 10 | HARMAN | - . FORMADOR DE
019 | M HORNILLAS S VALVULASDE GAS | pyip A QUETADURA, | NEWREST 1 600
10372 | 8:30 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | A.m, | PLANCHAFREIDORA | ¢ ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | NEWREST | 350
1/03/2 | 10:00 | CONGELADOR DE 02 WD-40
o | SORSELADOR DY CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
1/032 | 11:30 | REFRIGERADOR DE | TAGLIAVI WD-40
o o) | Rl o TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
MARMITA
2/03/2 | 4:00 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M R L AvE | PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
2/0372 | 830 | PLANCHA FREIDORA | HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 | A.M. | (EXCONTRATISTAS) | S ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
2/03/2 | 10:00 | MESA REFRIGERADA WD-40
o | A CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
2/0372 | 1130 | LICUADORA LIMPIA
019 | A.M. | INDUSTRIAL N/T RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
2/03/2 | 230 P. | LICUADORA LIMPIA
S HoaoRi N/T RODAJES 6001 A TS NEWREST | 300
3/03/2 | 830 | FREIDORA DE PAPAS SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | A.M. | (NUEVA) DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | NEWREST 350
4/03/2 | 830 | CAFETERA WEST &Tﬁ?ﬁgf TD?ER DE LIMPIA NEWREST | 300
019 | A.M. | AUTOMATICA BEND TEPEE A TR A CONTACTOS
5/03/2 | 830 | CAFETERA WEST &Tﬁ?ﬁgf TD?ER DE LIMPIA NEWREST | 300
019 | A.M. | AUTOMATICA BEND TEPEE A TR A CONTACTOS

114




MARMITA

6/03/2 | 4:00 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 M. AUTOCLAVE NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
6/03/2 | 8:00 | CONSERVADOR DE WD-40
01 A M. | 02 PUERTAS CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M MULTIUSOS
6/03/2 | 10:00 | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
019 ‘M. | BEBIDAS CRATHCO | SRATHCO | \1a GNETICO CONTACTOS NEWREST | 390
CORTADOR DE
6/03/2 | 1:30 P ROBOT LIMPIA
o1 M VEGETALES COUPE RODAJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
(NUEVA)
. CALENTADOR DE RESISTENCIA
8/1%3/ 2 16\/'[30 Pl comma Ex RIEBER | ELECTRICA DE 1000 EloNll\lei CTOS NEWREST | 450
: CONTRATISTAS) W
MARMITA
7/03/2 | 11:30 ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 M. | 50LT AUTOCLAVE | PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
7/03/2 | 4:30 CONSERVADOR DE WD-40
019 A | 02 PUERTAS CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M MULTIUSOS
. EXPRIMIDORA DE
7/03/21 8:30 | ciTRiCOS 220V ZUMEX CUCHILLA DE CORTE | o5 A\ gA MULTIUSO | NEWREST | 480
019 A M. DE CITRICOS
(NUEVA)
7/03/2 | 10:00 | PELADORA DE
019 AM | PAPAS HOBART | RODAJES 6202 GRASA MULTIUSO | NEWREST | 300
7/03/2 | 3:30 P. | CORTADORA DE LIMPIA
019 v EMBUTIDOS SIRMAN | RODAJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
8/03/2 | 430 P. | SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 M. A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
8/03/2 | 3:30 P. | CONGELADOR WD-40
01 ° RECCO RECCO TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: MULTIUSOS
8/03/2 | 2:30 P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
019 M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
8/03/2 | 10:00 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
019 .M. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
2032 | 9.00 | THERMOPORT
019 A M. | CONSERVADORDE | RIEBER | JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 NEWREST | 500
-V | ALIMENTOS
9/03/2 | 4:30 P. | SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 M. A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
0/032 | 2:00p. | EXHIBIDOR WD-40
01 o REFRIGERADO DE 02 | DELFIELD | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: PUERTAS MULTIUSOS
9/03/2 | 2:30p. | [HERMOPORT
019 v CONSERVADORDE | RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 NEWREST | 500
: ALIMENTOS
, CALENTADOR DE
(9)/1093/ 2 /140'1(\)/? AGUA A GAS EAMILTO SENSORES DE FLUJO E%)Tlﬁcms NEWREST | 300
M| HAMILTON
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_ CALENTADOR DE TARJETA
3/1093/ 2 Z'Ol(\’/[ AGUA A GAS EVO EAMILTO ELECTRONICA DE EIONII}’TIQ TOS NEWREST 350
M- buo CONTROL
1003 | 900 | THERMOPORT
Sl | X9 | CONSERVADORDE | RIEBER | JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 NEWREST | 500
M- ALIMENTOS
10/03/ | 10:00 , LIMPIA
o) | R | HORNO SAMSUNG | SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST | 435
11/03/ | 9:00 , LIMPIA
Sl | X0 | HORNO SAMSUNG | SAMSUNG | MAGNETRON o o8 NEWREST | 435
12/03/ | 8:30 , LIMPIA
o |57, | HORNO SAMSUNG | SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST | 435
13/03/ | 430 P ANGELO | INTERCAMBIADOR | LIMPIA 380
2019 | M. HORNO COMBINADO | 1,y DE CALOR CONTACTOS NEWREST |
13/03/ | 830 | HORNO ROTATIVO A INTERCAMBIADOR 380
o | 3m | cas Nova NOVA Db earey GRASA MULTIUSO | NEWREST |
, CAMARA DE RESISTENCIA
;(3)/]093/ io& FERMENTACION TTI‘{“GLIAVI ELECTRICA DE 1000 E%’TL: TS NEWREST | 450
M- CONTROLADA W
13/03/ | 2:30 P. | TRITURADOR DE
vl e DESPEROIIOS ik | MEIKO SISTEMA DE MOLIDO | GRASA MULTIUSO | NEWREST | 700
13/03/ | 3:30 . | PURIFICADOR DE FILTRO DE CARBON | LIMPIA
2019 | M. AGUA OZONO | A\CTIVADO CONTACTOS NEWREST | 250
CAMARA DE
14/03/ | 8:30 , HEATCRA | CONTROLADOR DE
S 530 | CONSERVACION o PR AT A TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 150
BLANCA
] CAMARA DE
14/03/ 1 10:00 | - NSERVACION DORIN CONTROLADORDE | 1p 4 py INDUSTRIAL | NEWREST | 150
2019 M. TEMPERATURA
CON PISO # 1
CAMARA DE
14/03/ | 2:30 P , HEATCRA | CONTROLADOR DE
i CONGELACION CON | 1F PR AT A TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 150
PISO 42
] CAMARA DE
;3/1093/ 13\/'[30 P CONGELACION %gﬂgg&?ggf DE | ['RAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 150
: THERMOKING # 3
_ CORREA DE
;(5)/1093/ 131(\’/[ gg,?;ﬁf?oRﬁGD% <oy | EFFEUDE | TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
o . SINCRONIZADA
_ CORREA DE
;(5)/1093/ 12\/'[30 P. %gég?ﬁfh AOLT ;’I‘?RIMIX TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
: SINCRONIZADA
. CORREA DE
;(5)/1093/ ;‘[30 P. %gég?ﬁfh oLt ;’I‘?RIMIX TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
: SINCRONIZADA
20/03/ | 8:30 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 | A.Mm, | PLANCHAFREIDORA | ¢ ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS | >0
20/03/ | 10:00 SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 M, | FREIDORA DEPAPAS | DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS | >0
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_ EXHIBIDOR WD-40
38/1093/ 12\/'[00 P. | REFRIGERADO DE 01 | REDSA TERMOSTATO LUBRICANTE EA)EEISESS 100
: PUERTA MULTIUSOS
20/03/ | 330 P. | DISPENSADOR DE CRATHCO | PROPULSOR LIMPIA MENU 90
2019 | M. BEBIDAS MAGNETICO CONTACTOS EXPRESS
21/03/ [ 830 | BANOMARIADE 06 | \ 1 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA MENU 200
2019 | A.M. | POZAS 4000 W CONTACTOS EXPRESS
, THERMOPORT RESISTENCIA
; (1)/1093/ Lo'i/[o CALENTADOR DE ELECTRICA DE 1000 | ACEITE 3EN 1 y}?}ﬁss 450
‘M- ALIMENTOS DIGITAL W
2103/ | 2:30p. | CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE LIMPIA MENU
2019 | M AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS ExPRESS | 000
: HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
2103/ | 3:30p, | CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE LIMPIA MENU
2019 | M AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS gxpress | 200
: HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
2203/ | 9:00 | HORNO , LIMPIA MENU
2019 | A.M. | MICROONDAS SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS EXPRESS | ¥
22/03/ | 230 P. | LAVAVAIILLA DE HOBART | RESISTENCIA LIMPIA MENU 400
2019 | M. CUBIERTA ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS EXPRESS | 0
COCINA A GAS DE 6
2303/ | 8:30 ANGELOP | . | FORMADOR DE
e gg?gILLAS HEAVY | o VALVULASDEGAS | oo Dlea. | SODEXO 600
2303/ | 8:30 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
2019 | A.m. | PLANCHA FREIDORA | o ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | SOPEXO 350
23/03/ | 10:00 SISTEMA DE FORMADOR DE
2019 M. | FREIDORA DEPAPAS | DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | SOPEXO 350
2303/ | 200 p. | EXHIBIDOR WD-40
il REFRIGERADODE | CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: DOS PUERTAS MULTIUSOS
, EXHIBIDOR WD-40
5(3)/]093/ 13\/'[30 P | REFRIGERADO DE I’fg GELO | [ERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: POSTRES MULTIUSOS
, WD-40
5(7)/]093/ 23& é‘éﬁ%{fﬁ?{&? N/T TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
M. MULTIUSOS
27/03/ | 830 | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
2019 | A.M. | BEBIDAS CRATHCO | 1A GNETICO CONTACTOS SODEXO 390
27/03/ | 1000 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 100
2019 | A.M. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS
27/03/ | 2:00 P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 100
2019 | M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS
703 | 3:30p. | THERMOPORT RESISTENCIA
] CALENTADOR DE RIEBER | ELECTRICA DE 1000 | ACEITE 3EN 1 SODEXO 450
: ALIMENTOS W
, CAFETERA INTERRUPTOR DE
53/1093/ 23& AUTOMATICA / ggﬁg CONTROL DE EIOM;TL: TOS SODEXO 300
‘M- HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
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_ CAFETERA INTERRUPTOR DE
33/1093/ 131(\’4 AUTOMATICA / EVS\% CONTROL DE E%’TIQ TS SODEXO 300
M- HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
28/03/ | 2:00P. | CALENTADOR DE HAMILTO LIMPIA
2019 | M. AGUA A GAS 80 GAL | N SENSORES DE FLUIO | ~\1ACTOS SODEXO 300
HORNO
28/03/ | 3:30P. | MICROONDAS , LIMPIA
S s TS SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS SODEXO 435
PLATEADO
20/03/ | 830 | LAVAVAIILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | A.M. | CUBIERTA JACKSON | £/ ECTRICA 30000 W | CONTACTOS SODEXO 0
29/03/ | 2:00P. | ABLANDADORDE | PARK FILTRO DE CARBON
O VTN o CTIVADG TRAPO INDUSTRIAL | SODEXO 250
1/04/2 | 830 | FREIDORA DE PAPAS SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | A.M. | (NUEVA) DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | NEWREST 350
10472 | 830 | CAFETERA WEST Iégﬁfggf TD%R DE LIMPIA NEWREST | 300
019 | A.M. | AUTOMATICA BEND TPORATUR A CONTACTOS
20042 | 8:30 | CAFETERA WEST Iégﬁfggf TD%R DE LIMPIA NEWREST | 300
019 | A.M. | AUTOMATICA BEND TPORATUR A CONTACTOS
3/0472 | 4:00 P, | COCINA A GAS DE 10 | HARMAN | - . FORMADOR DE
019 | M. HORNILLAS S VALVULASDE GAS | pyip A QUETADURA, | NEWREST 1 600
30472 | 8:30 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | A.Mm, | PLANCHAFREIDORA | ¢ ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | NEWREST | 350
3/04/2 | 8:30 | MESA REFRIGERADA WD0
PO VI s CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
3/04/2 | 10:00 | CONGELADOR DE 02 WD-40
o M | VDS poBRTAS CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
3/04/2 | 2:00P. | REFRIGERADOR DE | TAGLIAVI WD-40
| P N TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: MULTIUSOS
MARMITA
20472 | 4:00 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M. LT AUTOCLAYE | PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
4/0472 | 830 | PLANCHA FREIDORA | HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 | A.M. | (EXCONTRATISTAS) | S ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
4/04/2 | 830 | MESA REFRIGERADA WD-40
PO I VI it s CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
M. MULTIUSOS
4/0472 | 1000 | LICUADORA LIMPIA
PR Il e SIRMAN | RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
4/0472 | 2:00 P. | LICUADORA LIMPIA
AR R SIRMAN | RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
MARMITA
5/04/2 | 4:00 P. ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M. RIS ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
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WD-40

3/1094/ 2 ,%31(\)/1 gggggg}’ ﬁSD OR DE CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST 100
o MULTIUSOS
5/04/2 | 10:00 | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
019 ‘M. | BEBIDAS CRATHCO | SRATHCO |1\ GNETICO CONTACTOS NEWREST | 390
CORTADOR DE
5/04/2 | 2:00 P ROBOT LIMPIA
019 M. VEGETALES COUPE RODAIJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
(NUEVA)
504 | 1000 | EXHIBIDOR WD-40
019 WM. | REFRIGERADO DE 02 | DELFIELD | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST 100
"™ | PUERTAS MULTIUSOS
MARMITA
6/04/2 | 4:00 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 M. AUTOCLAVE NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
6/04/2 | 8:30 CAMARA DE 03 CONTROLADOR DE
019 A.M. | PUERTAS OBC OBC TEMPERATURA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
] EXPRIMIDORA DE
6/04/2 | 8:30 CITRICOS 220V ZUMEX CUCHILLA DE CORTE | o5 A gA MULTIUSO | NEWREST | 480
019 A M. DE CITRICOS
(NUEVA)
6/04/2 | 10:00 | PELADORA DE
019 AM | PAPAS HOBART | RODAIJES 6202 GRASA MULTIUSO | NEWREST | 300
6/04/2 | 2:00 P. | CORTADORA DE LIMPIA
019 M. EMBUTIDOS SIRMAN RODAJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
7042 | 1030 | [HERMOPORT .
019 ‘M. | CONSERVADOR DE RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3EN 1 NEWREST 500
" | ALIMENTOS
8/042 | 1000 | [HERMOPORT
019 M. | CONSERVADOR DE RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3EN 1 NEWREST 500
™| ALIMENTOS
9/04/2 | 10:00 | IHERMOPORT
019 . | CONSERVADOR DE RIEBER JEBE HERMETICO ACEITE 3 EN 1 NEWREST 500
| ALIMENTOS
10/04/ | 8:00 SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
2019 | A.M. | A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
] EXHIBIDOR WD-40
;8/1094/ 10'1(\)/? REFRIGERADO DE I’i‘g GELO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST 100
“™ | POSTRES MULTIUSOS
10/04/ | 2:00 P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
2019 | M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
10/04/ | 3:00 P. | BANO MARIJA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
2019 | M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
11/04/ | 8:00 SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
2019 | A.M. | A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
11/04/ | 10:00 WD-40
2019 WM. | SALAD BAR RIEBER TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST 100
- M. MULTIUSOS
] CALENTADOR DE
1170471 2:00P. |\ GUA A GAS HAMILTO | gpNsorES DE FLujo | HIMPIA NEWREST | 300
2019 | M. HAMILTON N CONTACTOS
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) CALENTADOR DE TARJETA
; (1)/1094/ ;‘[00 P | AGUA A GAS EVO EAMILTO ELECTRONICA DE EIONII}’TIQ CTOS NEWREST (3)50
: DUO CONTROL
12/04/ | 4:30P ANGELO | INTERCAMBIADOR LIMPIA 380
2019 | M. HORNO COMBINADO |,y DE CALOR CONTACTOS NEWREST |
12/04/ | 8:30 HORNO ROTATIVO A INTERCAMBIADOR 380
2019 | A M | GAS NOVA NOVA DE CALOR GRASA MULTIUSO | NEWREST 0
, CAMARA DE RESISTENCIA
;(2)/]094/ io& FERMENTACION ;‘{“GHAVI ELECTRICA DE 1000 EI(I)\S’TL: CTOS NEWREST 450
" | CONTROLADA W
12/04/ | 2:30 P. | TRITURADOR DE
2019 | M. DESPERDICIOS 11Kw | MEIKO SISTEMA DE MOLIDO | GRASA MULTIUSO | NEWREST 700
12/04/ | 3:30 P. | PURIFICADOR DE FILTRO DE CARBON | LIMPIA
2019 M. AGUA OZONO ACTIVADO CONTACTOS NEWREST 250
CAMARA DE
13/04/ | 8:30 . HEATCRA | CONTROLADOR DE
2019 | A .M. | CONSERVACION FT TEMPERATURA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
BLANCA
] CAMARA DE
13/04/°110:00 | - NSERVACION DORIN CONTROLADOR DE TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
2019 .M. TEMPERATURA
CON PISO # 1
CAMARA DE
13/04/ | 2:30P. . HEATCRA | CONTROLADOR DE
2019 | M. CONGELACION CON | TEMPERATURA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
PISO #2
] CAMARA DE
ég/l();/ ifo P CONGELACION %gﬂgg&?ggf DE TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST 150
: THERMOKING # 3
13/04/ | 3:30 P. | LAVAVAJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | M. ARRASTRE MEIKO ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS NEWREST |
14/04/ | 8:30 . LIMPIA
2019 | A | HORNO SAMSUNG SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST 435
15/04/ | 8:30 . LIMPIA
2019 | A M. | HORNO SAMSUNG SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST 435
16/04/ | 8:30 PELADORA DE
2019 | A M | PAPAS HOBART | RODAIJES 6202 GRASA MULTIUSO | NEWREST 300
] CORREA DE
;(7)/1094/ ii(\)/[ gls\f,’?}{sﬁfgoRﬁGDi goy | EFFEUDE TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST 150
T SINCRONIZADA
] CORREA DE
;(7)/1094/ 12\&30 P. E\’g&g?ﬁL 40 LT EQRIMIX TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST 150
: SINCRONIZADA
18/04/ | 8:30 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 | A.m. | PLANCHA FREIDORA | o ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS 350
18/04/ | 11:00 SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 M, | FREIDORA DE PAPAS | DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS 350
] EXHIBIDOR WD-40
;3/1%4/ 12\/'[30 P | REFRIGERADO DE 01 | REDSA TERMOSTATO LUBRICANTE EA)EEISESS 100
: PUERTA MULTIUSOS
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WD-40

;3/1%4/ ;}30 P | SALAD BAR N/T TERMOSTATO LUBRICANTE EA)EEISESS 100
: MULTIUSOS
18/04/ | 3:30 P. | DISPENSADOR DE CRATHCO | PROPULSOR LIMPIA MENU 390
2019 M. BEBIDAS MAGNETICO CONTACTOS EXPRESS
19/04/ | 8:00 BANO MARIA DE 06 NT 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA MENU 400
2019 | A.M. | POZAS 4000 W CONTACTOS EXPRESS
, THERMOPORT RESISTENCIA
;(9)/]094/ LO']?/IO CALENTADOR DE ELECTRICA DE 1000 ACEITE 3 EN 1 y}?}i%ss 450
“ | ALIMENTOS DIGITAL W
19/04/ | 2:30p, | CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE LIMPIA MENU
2019 M AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS EXPRESS 300
: HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
19/04/ | 1:30p, | CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE LIMPIA MENU
2019 M AUTOMATICA / BEND CONTROL DE CONTACTOS EXPRESS 300
. HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
20/04/ | 9:00 HORNO . LIMPIA MENU
2019 | A.M. | MICROONDAS SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS EXPRESS 435
20/04/ | 2:30 P. | LAVAVAJILLA DE HOBART | RESISTENCIA LIMPIA MENU 400
2019 M. CUBIERTA ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS EXPRESS 0
21/04/ | 8:30 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
2019 | A.m. | PLANCHA FREIDORA | o ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. SODEXO 350
COCINA A GASDE 6
24/04/ | 8:00 ANGELOP . FORMADOR DE
5019 | Ay | HORNILLAS HEAVY | VALVULAS DE GAS EMPAQUETADURA. SODEXO 600
DUTY
2404/ | 10:00 | EXHIBIDOR WD-40
2019 M REFRIGERADO DE CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
" | DOS PUERTAS MULTIUSOS
] EXHIBIDOR WD-40
53/1%4/ 11\&30 P | REFRIGERADO DE I’i‘g GELO | TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: POSTRES MULTIUSOS
] WD-40
53/1%4/ 13\&30 P | SALAD BAR RIEBER TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO 100
: MULTIUSOS
25/04/ | 8:00 DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
2019 | A.M. | BEBIDAS CRATHCO | 1A GNETICO CONTACTOS SODEXO 390
, CALENTADOR DE RESISTENCIA
5(5)/]094/ 10'&0 COMIDA - CAMARA | N/T ELECTRICA DE 1000 E%’TL: CTOS SODEXO 450
" | FERMENTADORA. W
25/04/ | 1:30 P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 400
2019 | M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS
25/04/ | 3:30 P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO 400
2019 M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS
THERMOPORT
RESISTENCIA
25/04/ | 5:30 P. | CALENTADOR DE ;
2019 M. ALIMENTOS - RIEBER 1\~:VLECTRICA DE 1000 ACEITE 3 EN 1 SODEXO 450
DIGITAL
26/04/ | 8:00 BANO MARIA DE 06 NIT 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA MENU 400
2019 | A.M. | POZAS 4000 W CONTACTOS EXPRESS
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4 CAFETERA INTERRUPTOR DE
38/1094/ 10'1(\’/? AUTOMATICA / EVS\% CONTROL DE E%’TIQ TS SODEXO 300
M- | HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
_ CAFETERA INTERRUPTOR DE
38/1094/ 11\/'[30 P AUTOMATICA / EVS\% CONTROL DE E%’TIQ TS SODEXO 300
: HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
26/04/ | 330 P. | CALENTADOR DE HAMILTO LIMPIA
2019 | M. AGUA A GAS 80 GAL | N SENSORES DE FLUIO | ~gNrACTOS SODEXO 300
. HORNO
38/1094/ 15\&30 P. | MICROONDAS SAMSUNG | MAGNETRON Eg’g’;i TS SODEXO 435
' SAMSUNG BLANCO
27/04/ | 8:00 | LAVAVAIILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | A.M. | CUBIERTA JACKSON | £ ECTRICA 30000 W | CONTACTOS SODEXO 0
27/04/ | 10:00 | ABLANDADORDE | PARK FILTRO DE CARBON
o LT o Ty ADG TRAPO INDUSTRIAL | SODEXO 250
27/04/ | 3:30 P WD-40
] CONSERVADORES | RIEBER | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: MULTIUSOS
1/05/2 | 330 P. | COCINA A GAS DE 10 | HARMAN FORMADOR DE
019 | M HORNILLAS S MANGUERAD GLP | gy o A QUETADURA, | NEWREST 1 600
1/0572 | 8:00 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | A.Mm, | PLANCHAFREIDORA | ¢ ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | NEWREST | 350
1/05/2 | 10:00 | CONGELADOR DE 02 WD0
o | SORSELADOR DY CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
-M. MULTIUSOS
1/05/2 | 2:30P. | REFRIGERADOR DE | TAGLIAVI WD0
e P o TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: MULTIUSOS
MARMITA
2/052 | 3:30 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M R L AvE | PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
2/0572 | 930 | PLANCHA FREIDORA | HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 | A.M. | (EXCONTRATISTAS) | S ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
2/05/2 | 8:00 | MESA REFRIGERADA WD-40
PO I B . CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
-M. MULTIUSOS
2/0572 | 930 | LICUADORA LIMPIA
019 | A.M. | INDUSTRIAL N/T RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
2/05/2 | 8:00 | LICUADORA LIMPIA
019 | A.M. | INDUSTRIAL NT RODAJES 6001 CONTACTOS NEWREST | 300
MARMITA
30052 | 3:30 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M RTINS ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
3/05/2 | 8:00 | CONSERVADOR DE WD-40
PO VI s CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
-M. MULTIUSOS
3/052 | 10:00 | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
019 M. | BEBIDAS CRATHCO | CRATHCO | 1) GNETICO CONTACTOS NEWREST | 390
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CORTADOR DE

3/05/2 | 11:00 ROBOT LIMPIA
019 ‘M. | VEGETALES COUPE RODAJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
(NUEVA)
_ CALENTADOR DE RESISTENCIA
3/1095/ 2 12\/'[00 -1 compa (Ex RIEBER | ELECTRICA DE 1000 E%’TIQCTOS NEWREST | 450
' CONTRATISTAS) w
MARMITA
4/05/2 | 3:30 P ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE
INDIRECTA A GAS NEWREST | 350
019 | M. AUTOCLAVE NEW | PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
4/05/2 | 8:00 | CONSERVADOR DE WD-40
o019 | A | 02 PUERTAS TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
Y MULTIUSOS
, EXPRIMIDORA DE
05721 10:00 1 cirpicos 220v zumex | CUCHILLA DECORTE | g AgA MULTIUSO | NEWREST | 480
019 M. DE CITRICOS
(NUEVA)
4/05/2 | 11:00 | PELADORA DE
oto | am | papas HOBART | RODAJES 6202 GRASA MULTIUSO | NEWREST | 300
4/05/2 | 2:00 P. | CORTADORA DE LIMPIA
oro I EMBUTIDOS SIRMAN | RODAJES 6202 CONTACTOS NEWREST | 300
5/052 | 9:00: | FREIDORA DE PAPAS SISTEMA DE FORMADOR DE
019 | AM. | (NUEVA) DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | NEWREST 1350
5/052 | 2:00p. | LAERMOPORT
O v CONSERVADORDE | RIEBER | JEBE HERMETICO ACEITE3EN 1 NEWREST | 500
' ALIMENTOS
6052 | 9.00 | THERMOPORT
o019 | A M | CONSERVADORDE | RIEBER | JEBE HERMETICO ACEITE3EN 1 NEWREST | 500
¥ | ALIMENTOS
2052 | 1000 | THERMOPORT
o159 | A | CONSERVADORDE | RIEBER | JEBE HERMETICO ACEITE3EN 1 NEWREST | 500
¥ | ALIMENTOS
8/05/2 | 3:30 P. | SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 | M. A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
_ WD-40
3/1095/ 2 iol(\’/[ EggggLADOR RECCO TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
Y MULTIUSOS
8052 | 10:00 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA
019 | AM. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
8/052 | 11:00 | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIASDE | LIMPIA
019 | AM. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS NEWREST | 400
8/05/2 | 2:00P. | ABLANDADOR DE ENPRESS | FILTRO DE CARBON
oro I AGUA LLC ACTIVADO TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 250
9/05/2 | 3:30 P. | SARTEN VOLCABLE | ANGELO | SISTEMA DE FORMADOR DE NEWREST | 350
019 | M. A GAS NEW PO ENCENDIDO. EMPAQUETADURA.
0/052 | 8.00 | EXHIBIDOR WD-40
o1 | A M. | REFRIGERADODEO2 | DELFIELD | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
¥ | PUERTAS MULTIUSOS
. CALENTADOR DE
(9)/1%5/ 2 11\/'[00 -1 AGua A Gas EAMILTO SENSORES DE FLUJO EIONI[&)TIQCTOS NEWREST | 300
' HAMILTON
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_ CALENTADOR DE TARJETA
3/1095/ 2 12\/'[00 P | AGUA A GAS EVO EAMILTO ELECTRONICA DE EIONI[})TIQ TOS NEWREST 350
: DUO CONTROL
9/0522 | 10:00 | PURIFICADOR DE FILTRO DE CARBON | LIMPIA
019 | AM. | AGUA OZONO | A CTIVADO CONTACTOS NEWREST | 250
10/05/ | 8:00 | HORNO ROTATIVO A INTERCAMBIADOR 380
o | 3% | cas Nova NOVA DE CALOR GRASAMULTIUSO | NEWREST | »
, CAMARA DE RESISTENCIA
;8/]095/ 1‘01(\’/[ FERMENTACION ;‘{“GHAVI ELECTRICA DE 1000 EI(I)\S’TL: CTOS NEWREST 450
‘M- cONTROLADA W
10/05/ | 2:00 P. | TRITURADOR DE
S PR DS 1 iKkw | MEIKO SISTEMA DE MOLIDO | GRASA MULTIUSO | NEWREST | 700
10/05/ | 4:00 P ANGELO | INTERCAMBIADOR | LIMPIA 380
2019 | M. HORNO COMBINADO | DE CALOR CONTACTOS NEWREST |
CAMARA DE
11/05/ | 8:00 , HEATCRA | CONTROLADOR DE
ol | 50| CONSERVACION o PR a DX TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 150
BLANCA
] CAMARA DE
L1/05/-1110:00 1 - NSERVACION DORIN CONTROLADORDE | 1p 4 py INDUSTRIAL | NEWREST | 150
2019 M. TEMPERATURA
CON PISO # 1
CAMARA DE
1105/ | 1:00 P , HEATCRA | CONTROLADOR DE
o CONGELACION CON | [ T PO RATRA TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 150
PISO 42
] CAMARA DE
é (1)/1095/ 12\/'[00 P | CONGELACION %Sﬂgg&?ggf DE | TRAPO INDUSTRIAL | NEWREST | 150
: THERMOKING # 3
11/05/ | 4:00 P. | LAVAVAJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | M. ARRASTRE MEIKO ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS NEWREST |
11/05/ | 7:00 P. | MESA REFRIGERADA WD-40
S OE S PUERTAS CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
: MULTIUSOS
12/05/ | 8:00 | CAFETERA WEST g‘gﬁ?ﬁgf TD%R DE LIMPIA NEWREST | 300
2019 | A.M. | AUTOMATICA BEND TEAPERATURA CONTACTOS
13/05/ | 8:00 | CAFETERA WEST g‘gﬁ?ﬁgf TD%R DE LIMPIA NEWREST | 300
2019 | A.M. | AUTOMATICA BEND TEAPERATURA CONTACTOS
13/05/ | 10:00 , LIMPIA
oty | W | HORNO SAMSUNG | SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST | 435
14/05/ | 8:00 , LIMPIA
Soo | 3% | HORNO SAMSUNG | SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS NEWREST | 435
_ CORREA DE
;(5)/1095/ iol(\’/[ gg,?;ﬁf?oRﬁGDES <oy | EFFEUDE | TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
o . SINCRONIZADA
. CORREA DE
ég/loj/ /140'1(\)/? BmAgé]ggﬁL JOLT }E’RARIMD( TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
-M. SINCRONIZADA
_ CORREA DE
ég/loj/ 11\/'[00 P BmAgé]ggﬁL oLt }E’RARIMD( TRANSMISION GRASA MULTIUSO | NEWREST | 150
: SINCRONIZADA
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17005/ | 8:00 | COCINA A GAS DE 03 , FORMADOR DE MENU
2019 | A-M. | HORNILLAS NT VALVULASDEGAS | p\pAQUETADURA. | ExPRESS | O
1705/ | 11:00 SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 | Am. | PREIDORADEPAPAS | DEAN ENCENDIDO. EMPAQUETADURA. | EXPRESS | >0
| EXHIBIDOR WD-40
90 | REFRIGERADODE 01 | REDSA | TERMOSTATO LUBRICANTE ks | 100
M- puERTA MULTIUSOS
17005/ | 2:00P. | DISPENSADORDE | .\ | PROPULSOR LIMPIA MENU 190
2019 | M. | BEBIDAS MAGNETICO CONTACTOS EXPRESS
1805/ | 8:00 | BANOMARIADE06 | - 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA MENU 400
2019 | AM. | POZAS 4000 W CONTACTOS EXPRESS
0| THERMOPORT RESISTENCIA
I 1900 | CALENTADOR DE ELECTRICA DE 1000 | ACEITE 3 EN 1 ks | 450
M- | ALIMENTOS DIGITAL w
1805/ | 8:00 | CAFETERA WEST INTERRUPTORDE | Limp1a MENU
2019 | Am. | AUTOMATICA/ BEND CONTROL DI CONTACTOS EXPRESS | >0
‘M- | HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
1805/ | s:00 | CAFETERA WEST INTERRUPTOR DE | 1 ivp1a MENU
2019 | Am, | AUTOMATICA/ BEND CONTROL DE CONTACTOS EXPRESS | >0
M- | HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
18/05/ | 3:00 P. | HORNO , LIMPIA MENU
2019 | M. | MICROONDAS SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS EXPRESS | 7
1705/ | 8:00 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE MENU
2019 | Am. | PRANCHATREIDORA g ENCENDIDO, EMPAQUETADURA. | EXPRESS | >0
22005/ [ 1000 | LAVAVAIILLADE | ;oo | RESISTENCIA LIMPIA MENU 400
2019 | A.M. | CUBIERTA ELECTRICA 30000 W | CONTACTOS EXPRESS | 0
22/05/ | 4:45P. | CONGELADOR DE 02 WD-40
Sl VEDIAS PUERIAS | CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE NEWREST | 100
' MULTIUSOS
COCINA A GAS DE 6
23/05/ | 8:00 ANGELOP | FORMADOR DE
2019 | Am | HORMLLASHEAVY | G VALVULASDEGAS | puicier Dira, | SODEXO | 600
23/05/ | 10:00 HARMAN | SISTEMA DE FORMADOR DE
2019 | Am. | PRANCHATREIDORA | g ENCENDIDO. EMPAQUETADURA, | SOPEXO 1350
23/05/ SISTEMA DE FORMADOR DE
o FREIDORA DE PAPAS | DEAN PCENDIDG, EMPAQUETADURA, | SODEXO | 350
2305/ | 230 p. | EXHIBIDOR WD-40
o | a REFRIGERADO DE | CORECO | TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO | 100
* | DOS PUERTAS MULTIUSOS
, EXHIBIDOR WD-40
| v00P | REFRIGERADODE | HNOFFO | tERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO | 100
© | POSTRES MULTIUSOS
, WD-40
HOSEB é‘éﬁ%ﬁfﬁgﬂ(g NIT TERMOSTATO LUBRICANTE SODEXO | 100
M MULTIUSOS
24/05/ | 10:00 | DISPENSADOR DE PROPULSOR LIMPIA
2019 | A.M. | BEBIDAS CRATHCO | MaGNETICO CONTACTOS SODEXO | 390
24/05/ | 2:00P. | BANO MARIA 4 ANGELO | 03 RESISTENCIAS DE | LIMPIA SODEXO | 400
2019 | M. | POZAS PO 4000 W CONTACTOS
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24/05/ | 3:30 P. | BANO MARIA 4 ANGELO 03 RESISTENCIAS DE LIMPIA SODEXO 400
2019 M. POZAS PO 4000 W CONTACTOS
2405/ | 4:45p THERMOPORT RESISTENCIA
2019 M CALENTADOR DE RIEBER ELECTRICA DE 1000 ACEITE 3 EN 1 SODEXO 450
’ ALIMENTOS W
. CAFETERA INTERRUPTOR DE
53/1095/ ?\01(\)/[ AUTOMATICA / \BVEEI\?E CONTROL DE ICJIOMI\EQ CTOS SODEXO 300
T HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
. CAFETERA INTERRUPTOR DE
53/1095/ J\O 1(\)/? AUTOMATICA / \BVEEI\?E CONTROL DE ICJIOMI\EQ CTOS SODEXO 300
T HERVIDOR DE AGUA TEMPERATURA
25/05/ | 2:00 P. | CALENTADOR DE HAMILTO LIMPIA
2019 M. AGUA A GASS0GAL | N SENSORES DE FLUJO CONTACTOS SODEXO 300
HORNO
25/05/ | 3:30 P. | MICROONDAS ‘ LIMPIA
2019 M. SAMSUNG SAMSUNG | MAGNETRON CONTACTOS SODEXO 435
PLATEADO
26/05/ | 8:30 LAVAVAIJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 | A.M. | CUBIERTA JACKSON | EUECTRICA 30000 W | CONTACTOS SODEXO 1,
26/05/ | 10:30 ABLANDADOR DE PARK FILTRO DE CARBON
2019 A M. AGUA INTL ACTIVADO TRAPO INDUSTRIAL | SODEXO 250
29/05/ | 9:30 LAVAVAIJILLA DE RESISTENCIA LIMPIA 400
2019 A. M. CUBIERTA JACKSON ELECTRICA 30000 W CONTACTOS SODEXO 0
30/05/ | 9:30 ABLANDADOR DE PARK FILTRO DE CARBON
2019 A M. AGUA INTL ACTIVADO TRAPO INDUSTRIAL | SODEXO 250
Anexo 05: Estructura de costos y utilidad esperada por mantenimiento realizado
Estructura de costos y utilidad presupuestada
14 12 1. 57. 42.
8.5 65 | 44 | 40 3.0
5 S 2.5% 5 49 51
% % % % %
% % % % %
Fact Ga Util
Fee Equipo / Trabaj i | sto Té Té co ida
ha quipo / Trabajo uraci Sup - so | O
on S Jef ) cni | cni Tran | Alim Tot d
ervi um Op | ro
Ad co co spor | entaci al | Esp
sor 0s era | s
am | P. 1 te P. on P. P. era
P P pre | P.
P. P da
S.
P. P.
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10/0 CAMARA DE 64 | 55 12 25
, 384 | 28. | 18. | 17. | 154 5. 195
1/20 FERMENTACION 450 .6 8 10.59 | 89 4.6
5 24 | 51 73 7 17 .33
19 CONTROLADA 2 9 9 7
10/0 56 | 49 27 17 11 | 45 | 23 | 169
LAVAVAIJILLA DE 357. 154 | 137.
1/20 4000 | 2. 6. 52|59 9839 | 99. | 4 | 03. | 6.6
ARRASTRE 57 .16 66
19 22 | 71 7 8 03 2 38 2
11/0 CAMARA DE 21 19
, 130 | 93 | 68 | 53 43. | 2. | 86. | 63.
1/20 CONSERVACION 150 2 4 4.77 3.71
9 9 2 4 12 | 47 | 27 73
19 BLANCA 2 6
11/0 CAMARA DE 22 | 18
, 13.0 | 10. | 63 | 5.7 43. | 2. | 86. | 63.
1/20 CONSERVACION CON 150 .0 9 4.95 3.01
1 24 1 3 25 | 28 | 53 47
19 PISO#1 4 6
11/0 CAMARA DE 22 | 18
. 12.1 | 10. | 7.1 43. | 2. | 87. | 62.
1/20 CONGELACION CON 150 2 5 6.1 45 3.63
2 11 2 58 | 84 | 23 71
19 PISO #2 4 7
11/0 53 12 25
65 355 | 30. | 17. | 19. | 15.0 7. 180
1/20 HORNO SAMSUNG 435 .0 11 9.0 4.3
2 8 44 | 58 39 6 1 .61
19 4 5 9
12/0 EXHIBIDOR 14
12 63 | 46 | 4.1 29. | 1. | 57. | 42
1/20 REFRIGERADO DE 02 100 5 8.81 3.25 2.73
3 4 2 1 86 | 21 | 92 08
19 PUERTAS 5
12/0 21 18
AMASADORA DE 133 | 10. | 6.8 | 53 44. | 2. | 87. | 62.
1/20 150 9 9 447 | 438
ESPIRAL 60 KG - 380V 2 13 6 1 47 | 19 | 56 44
19 9 1
12/0 21 18
BATIDORA INDUSTRIAL 120 | 10. | 7.0 | 6.5 44. | 1. | 86. | 63.
1/20 150 1 i 4.9 3.98
40 LT 1 41 9 3 92 | 76 | 59 41
19 9 2
12/0 21 19
BATIDORA INDUSTRIAL 130 | 96 | 6.8 | 6.7 43. | 2. | 87. | 62.
1/20 150 R 3 3.82 3.21
10LT 7 1 8 1 3 67 | 14 86
19 4 3
16/0 43 | 37 17
LICUADORA 264 | 19. | 14. | 13. | 104 91. | 4. 122
1/20 300 9 .0 7.59 7.0
INDUSTRIAL 2 45 52 39 4 81 | 22 .95
19 4 8 5
18/0 49 | 43 10 20
29.6 | 21. | 16. | 13. | 11.0 4. 149
1/20 PLANCHA FREIDORA 350 .5 .0 10.1 34 0.5
9 92 94 72 5 54 A7
19 6 1 2 3
18/0 EXHIBIDOR 14 | 12
6.4 | 45| 3.6 29. | 1. | 58. | 41.
1/20 REFRIGERADO DE 01 100 2 2 | 875 3.45 3
3 3 5 81 | 82 | 14 86
19 PUERTA 6 5
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18/0 57 | 49 11 22
DISPENSADOR DE 31.7 | 26. | 16. | 14. | 103 5. 167
1/20 390 1 3 10.59 | 0.3 22
BEBIDAS 4 28 63 75 4 46 71
19 5 5 3 9
19/0 . , 56 | 48 11 23
BANO MARIA DE 06 341 | 25. | 18. | 15. | 127 7. 169
1/20 400 .1 2 10.75 | 8.2 0.3
POZAS 2 68 99 92 6 72 .66
19 4 6 2 4
19/0 THERMOPORT 66 | 57 12 25
389 | 28. | 19. | 19. | 125 5. 192
1/20 CALENTADOR DE 450 2 9 9.62 8.3 7.7
9 97 18 01 9 15 .29
19 ALIMENTOS DIGITAL 4 6 6 1
19/0 CAFETERA 43 | 36 17
. 18. | 14. | 11. 86. | 5. 126
1/20 AUTOMATICA / 300 i 7| 245 9.93 8.71 3.0
1 42 02 68 | 85 .99
19 HERVIDOR DE AGUA 3 5 1
19/0 CAFETERA 44 | 38 17
. 269 | 18. | 12. 86. | 4. 126
1/20 AUTOMATICA / 300 .0 9 13 | 7.53 8.36 3.5
3 34 13 29 3 41
19 HERVIDOR DE AGUA 3 7 9
20/0 62 | 54 12 24
389 | 26. | 20. | 16. | 124 8. 185
1/20 HORNO MICROONDAS 435 .0 3 9.22 4.4 9.4
6 51 85 52 2 51 .53
19 9 9 8 7
20/0 59 | 48 25 18 11 | 69 | 23 | 165
LAVAVAIJILLA DE 333. 179 109.5
1/20 4000 | 5. 3. 82 | 03 134 94. | 9 | 43. | 6.2
CUBIERTA 5 24 9
19 38 6 1 4 88 1 71 3
21/0 51 | 43 10 20
309 | 23. | 14. | 15. | 11.7 4. 144
1/20 FREIDORA DE PAPAS 350 4 9 1035 | 6.2 5.8
5 88 05 28 1 24 .14
19 7 3 2 6
23/0 COCINA A GAS DE 6 84 | 77 17
51.6 | 40. | 27. | 25. | 18.6 6. | 34 | 253
1/20 HORNILLAS HEAVY 600 .6 8 15.17 | 8.1
7 08 | 43 21 1 02 | 6.7 3
19 DUTY 4 7 7
23/0 50 | 43 20
22. | 17. | 14. | 10.1 10 | 4. 148
1/20 PLANCHA FREIDORA 350 .6 .6 | 292 9.39 1.8
75 42 61 3 35 | 02 19
19 8 1 1
23/0 49 | 44 10 20
313 | 21. | 15. | 14. | 122 4. 146
1/20 FREIDORA DE PAPAS 350 4 i 9.45 4.8 33
6 74 | 31 79 4 32 .62
19 2 5 9 8
23/0 EXHIBIDOR 14 | 12
45 | 43 28. | 1. | 57. | 42.
1/20 REFRIGERADO DE DOS 100 4 9 | 8.64 | 6.7 2.51 2.01
5 5 76 | 38 | 52 48
19 PUERTAS 7 1
24/0 EXHIBIDOR 12
14 63 | 41 | 3.6 28. | 1. | 56. | 43.
1/20 REFRIGERADO DE 100 4 | 848 3.03 2.72
.6 2 5 1 31 | 34| 72 28
19 POSTRES 7
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24/0 14 | 12
SALAD BAR - (EX 6.2 | 41 | 35 28. | 1. | 56. | 43.
1/20 100 2 5 8.7 297 | 281
CONTRATISTAS) 1 2 4 35 | 24 | 41 59
19 5 7
24/0 56 | 48 22
DISPENSADOR DE 26. | 16. | 17. | 12.6 11 6. 164
1/20 390 .0 2 | 332 9.01 5.6
BEBIDAS 12 93 1 4 5 38 31
19 6 5 9
24/0 CALENTADOR DE 63 | 56 13 26
, 39.0 | 28. | 22. | 20. | 142 4. 189
1/20 COMIDA - CAMARA 450 .6 3 11.14 | 5.2 0.0
5 36 | 42 04 3 84 93
19 FERMENTADORA. 1 8 4 7
25/0 57 | 49 11 22
N . 356 | 24. | 18. | 16. | 115 7. 170
1/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 2 9 8.38 52 9.7
1 06 92 7 5 39 21
19 2 6 2 9
25/0 57 | 48 22
. , 354 | 24. | 18. | 16. | 10.1 11 5. 173
1/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 .6 i 8.67 6.1
5 76 | 41 95 6 44 | 33 .85
19 7 5 5
25/0 THERMOPORT 70 | 60 14 28
34. | 23. | 20. 5. 215
1/20 CONSERVADOR DE 500 1 2 | 427 16.5 | 10.48 | 8.8 4.5
96 25 94 29 46
19 ALIMENTOS 8 4 3 4
25/0 CAFETERA 38 17
. 43 249 | 20. 12. 88. | 3. 126
1/20 AUTOMATICA / 300 .0 14 8.84 7.78 3.4
9 3 65 22 42 |15 .52
19 HERVIDOR DE AGUA 1 8
25/0 CAFETERA 37 17
. 43 243 | 18. | 13. | 11. 86. | 3. 129
1/20 AUTOMATICA / 300 .6 9.69 8.65 0.4
.1 4 5 76 38 32 | 39 .53
19 HERVIDOR DE AGUA 6 7
26/0 44 17
CALENTADOR DE AGUA 38 | 26.7 | 20. | 12. | 12. 90. | 3. 122
1/20 300 2 9.86 8.76 72
A GAS 80 GAL 3 6 64 | 35 59 9 | 72 .79
19 3 1
26/0 65 | 53 12 24
HORNO MICROONDAS 352 | 29. | 18. | 16. | 129 6. 185
1/20 435 2 9 1136 | 4.2 9.5
SAMSUNG PLATEADO 2 79 15 77 5 14 48
19 3 1 4 2
26/0 56 | 49 26 17 11 | 71| 22 | 170
LAVAVAIJILLA DE 337. 101. | 113.6
1/20 4000 | 3. 7. 63 | 0.8 | 176 66. | .6 | 99. | 0.2
CUBIERTA 48 83 9
19 86 | 99 7 9 26 6 71 3
26/0 35 14
32 16. | 10. | 9.2 72. | 2. 106
1/20 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 R 222 7.72 7.02 33
1 11 3 6 61 | 85 .61
19 3 9
31/0 44 | 37 17
LICUADORA 264 | 18. | 13. | IL. 85. | 5. 126
1/20 300 i 4 7.51 8.04 3.5
INDUSTRIAL 1 7 32 8 78 6 41
19 7 4 9
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1/02 84 | 76 17 | 11| 34
COCINA A GAS DE 10 50.0 | 40. | 28. | 22. | 208 252
/201 600 9 3 1242 | 44 | 8 | 75
HORNILLAS 1 35 38 45 1 42
9 8 3 2 5 8
1/02 50 20
43 | 303 | 22. | 14. | 13. | 115 10 | 4. 147
/201 PLANCHA FREIDORA 350 9 10.29 24
.6 7 47 | 92 73 2 33 | 63 .53
9 4 7
1/02 14 | 12
MESA REFRIGERADA DE 6.2 | 47 29. | 1. | 57. | 42.
/201 100 .5 1| 857 42 | 315 | 259
2 PUERTAS 5 3 49 | 48 | 63 37
9 3 3
1/02 14
REFRIGERADOR DE 12 63 | 45| 3.6 28. | 1. | 56. | 43.
/201 100 4 8.34 324 | 2.06
AGUA .6 5 8 6 23 |1 14| 41 59
9 4
2/02 52 | 43 10 20
MARMITA INDIRECTA A 31,1 | 22. | 15. | 12. | 121 5. 145
/201 350 3 .8 9.83 32 4.8
GAS 150 LT AUTOCLAVE 2 04 7 34 8 39 15
9 8 7 1 5
2/02 50 | 43 10 20
PLANCHA FREIDORA 312 | 21. | 15. | 14. | 10.0 6. 147
/201 350 4 9 8.9 1.6 2.7
(EX CONTRATISTAS) 3 3 69 52 2 66 24
9 5 9 6 6
2/02 14 | 12
MESA REFRIGERADA DE 6.2 | 46 29. | 1. | 57. | 42.
/201 100 .0 .6 | 8.99 43 | 293 2.14
2 PUERTAS 5 9 3 34| 39 61
9 6 9
2/02 44 | 38 17
LICUADORA 259 | 20. | 12. | 13. 86. | 3. 126
/201 300 1 3 828 | 6.45 3.0
INDUSTRIAL 3 24 | 76 14 8 74 92
9 6 8 8
2/02 44 | 38 17
LICUADORA 20. | 13. | 12 88. | 5. 123
/201 300 9 .0 25 9.1 7.31 6.6
INDUSTRIAL 79 | 08 95 23 | 43 .38
9 3 3 2
3/02 51 | 42 10 20
FREIDORA DE PAPAS 284 | 22. | 14. | 13. | 119 6. 147
/201 350 i .6 1044 | 1.8 2.8
(NUEVA) 5 94 | 36 71 5 58 .14
9 8 5 5 6
4/02 42 | 37 17
CAFETERA 253 | 19. | 12. | 13. 87. | 5. 127
/201 . 300 2 .0 8.53 7.29 2.0
AUTOMATICA 6 9 | 76 2 1 71 .94
9 1 4 6
5/02 44 | 36 17
CAFETERA 26.8 | 18. | 12. | 11. 85. | 3. 129
/201 . 300 .6 4 8.75 7.32 0.8
AUTOMATICA 9 31 67 92 86 | 94 13
9 5 2 7
6/02 44 10 20
MARMITA INDIRECTA A 50 314 | 21. | 17. | 14. | 113 5. 145
/201 350 .6 8.64 | 42 4.8
0 GAS AUTOCLAVE NEW 1 s 7 17 2 41 7 6 81 5 18
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6/02 14 | 12
CONSERVADOR DE 02 6.7 3.8 28. | 1. | 56. | 43.
/201 100 4 2 | 898 4.1 3.11 2.06
PUERTAS 8 4 87 | 31 | 86 14
9 5 3
6/02 58 | 48 22
DISPENSADOR DE 33.0 | 23. | 19. | 14. | 124 11 7. 162
/201 390 2 8 10.15 7.4
BEBIDAS CRATHCO 7 6 39 01 8 2.7 | 59 .59
9 8 4 1
6/02 42 | 37 16
CORTADOR DE 244 | 18. | 13. | 10. 83. | 4. 132
/201 300 i 9 9.33 6.8 79
VEGETALES (NUEVA) 7 06 | 71 64 01 | 19 .07
9 8 5 3
6/02 CALENTADOR DE 63 | 54 13 25
395 | 29. | 18. | 17. | 13.1 8. 191
/201 COMIDA (EX 450 2 4 1343 | 1.8 8.2
4 62 7 44 6 65 15
9 CONTRATISTAS) 6 5 9 5
6/02 CAMARA DE 66 | 55 13 26
, 404 | 29. | 20. | 17. | 13.8 7. 187
/201 FERMENTACION 450 2 .6 12.2 3.1 2.1
1 09 | 49 12 6 11 .85
9 CONTROLADA 4 3 7 5
7/02 49 | 45 19
MARMITA INDIRECTA A 29.1 | 22. | 17. | 13. | 10.0 98. | 5. 150
/201 350 .6 2 72 9.0
GAS 150 LT AUTOCLAVE 2 01 45 12 1 91 | 24 .99
9 2 4 1
7/02 . 21 | 19
CAMARA DE 03 133 | 10. | 6.1 | 64 43. | 2. | 87. | 62.
/201 150 9 3 3.82 | 3.68
9 PUERTAS OBC | ) 5 47 3 1 86 | 77 | 86 14
7/02 70 | 58 13 27
EXPRIMIDORA DE 422 | 32. | 22. | 16. | 15.1 5. 205
/201 . 480 2 .6 9.86 | 9.3 4.1
CITRICOS 220V (NUEVA) 8 46 | 77 8 4 98 .83
9 1 7 1 7
7/02 42 | 37 17
263 | 20. | 14. | 13. 93. | 4. 121
/201 PELADORA DE PAPAS 300 .6 5 9.91 8.23 8.2
1 84 8 4 49 | 61 77
9 2 1 3
7/02 44 17
CORTADORA DE 253 | 19. | 12. | 12. 86. | 3. 129
/201 300 S5 | 36 7.95 8.44 0.3
EMBUTIDOS 9 07 | 56 76 17 | 62 .69
9 2 1
8/02 i 51 | 45 19
SARTEN VOLCABLE A 29.6 | 21. | 15. | 14. 96. | 5. 150
/201 350 9 4 898 | 7.23 9.7
GAS NEW 3 39 | 01 3 54 | 74 25
9 9 8 5
8/02 EXHIBIDOR 14 | 12
6.0 | 47 29. | 1. | 57. | 42.
/201 REFRIGERADO DE 100 4 i 8.5 38 | 3.12 | 283
9 5 09 | 38 | 64 36
9 POSTRES 6 1
8/02 57 | 48 12 23
N . 357 | 26. | 17. | 16. | 132 7. 165
/201 BANO MARIA 4 POZAS 400 3 5 11.07 | 0.9 4.4
0 9 ) 3 72 | 39 76 4 | 59 ) .59
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8/02 58 | 50 12 23
. , 33.0 | 27. | 19. | 17. | 12.0 7. 161
/201 BANO MARIA 4 POZAS 400 .8 5 11.79 | 1.5 8.4
5 94 | 44 26 8 43 .59
9 3 9 6 1
8/02 THERMOPORT 74 | 64 14 29
44.0 | 30. | 21. | 20. | 16.8 8. 206
/201 CONSERVADOR DE 500 9 3 12.11 | 5.7 3.7
8 57 83 34 4 7 21
9 ALIMENTOS 8 4 7 9
9/02 i 51 | 44 19
SARTEN VOLCABLE A 28.0 | 21. | 16. | 12. 96. | 3. 153
/201 350 8 i 9.77 8.43 6.7
GAS NEW 3 36 | 06 58 23 | 95 .26
9 3 3 4
9/02 14 | 12
6.6 | 48 | 4.0 28. | 1. | 57. | 42.
/201 SALAD BAR 100 9 .6 | 8.06 2.55 2.63
9 4 9 86 | 11 | 57 43
9 8 2
9/02 THERMOPORT 71 14 28
61 32. | 20. | 21. 7. 216
/201 CONSERVADOR DE 500 3 42 13.6 | 1257 | 2.8 3.5
5 9% | 21 51 91 42
9 ALIMENTOS 2 5 8
9/02 44 | 37 17
CALENTADOR DE AGUA 25.8 | 18. | 12. | 12. 85. | 4. 128
/201 300 .0 .0 832 | 722 1.2
A GAS HAMILTON 1 92 | 25 9 42 |75 15
9 6 2 5
9/02 49 | 44 23 16 10 | 55| 20 | 145
CALENTADOR DE AGUA 310. 126 | 111.
/201 3500 | 6. 3. 1.6 | 94 99.3 49. | 6 | 44. | 59
A GAS EVO DUO 78 3 87
9 04 | 03 2 7 34 1 02 8
10/0 THERMOPORT 71 | 64 14 28
41.1 | 34. | 23. | 21. | 12,6 8. 211
2/20 CONSERVADOR DE 500 .0 .0 12 52 8.8
5 36 83 29 6 5 12
19 ALIMENTOS 7 2 9 8
10/0 62 | 53 24
37.0 | 27. | 18. | 15. | 152 12 | 5. 188
2/20 HORNO SAMSUNG 435 .5 .0 11.08 6.8
9 81 35 96 1 55 |77 11
19 7 5 9
11/0 64 | 54 12 25
358 | 26. | 21. | 19. 5. 183
2/20 HORNO SAMSUNG 435 9 i 14.9 897 | 6.7 1.7
8 7 25 06 27 23
19 7 7 6 7
12/0 57 | 49 16 11 | 55| 22 | 170
LAVAVAIILLA DE 356. | 24 177 | 109. | 112.3
2/20 4000 | 9. S. 7.0 66. | .8 | 96. | 33
ARRASTRE 1 3.9 .24 47 9
19 59 | 11 1 11 1 62 8
12/0 35 | 31 14
202 | 17. | 12. | 88 72. | 3. 107
2/20 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 4 i 7.2 6.18 29
3 49 3 2 22 |55 .07
19 5 1 3
13/0 54 | 46 23 16 10 21 | 166
321. 169 | 107. 44
2/20 HORNO COMBINADO 3800 | S. 7. 03 3.8 | 47 19 o1 83.9 80. g 38. | 1.7
19 55 | 27 7 2 62 24 6
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13/0 53 | 48 24 16 10 | 40 | 21 166
HORNO ROTATIVO A 305. 154 | 98.3 | 106.8
2/20 3800 | 3. 4. 45 1 59 76. | .1 | 34. | 52
GAS NOVA 79 74 6 8
19 96 | 28 7 8 32 5 71 9
13/0 CAMARA DE 64 | 55 12
, 40.0 19. | 19. | 11.3 5.1 25 | 196
2/20 FERMENTACION 450 .0 4 30 9.13 9.1
8 23 33 8 03 | 3.6 4
19 CONTROLADA 1 1 5
13/0 58 | 49 27 16 11 | 53| 22 | 170
TRITURADOR DE 326. 167 | 131.
2/20 4000 | 9. 3. 1.7 | 33 99.77 | 60. | .7 | 97. | 2.3
DESPERDICIOS 11KW 59 .57 5
19 66 | 83 2 1 46 2 67 3
13/0 35 | 31 14
21.8 | 16. | 10. | 10. 73. | 3. 105
2/20 | PURIFICADOR DE AGUA 250 9 .1 874 | 5.16 4.2
2 77 6 73 82 | 38 72
19 2 6 8
14/0 CAMARA DE 22 | 18
, 12.7 | 10. 52 44. | 2. | 88. | 6l.
2/20 CONSERVACION 150 3 9 7 5.01 4.48
5 27 7 78 1 15 85
19 BLANCA 1 6
14/0 CAMARA DE 22 | 18
, 12.1 | 10. | 7.0 | 6.6 44. | 1. | 86. | 63.
2/20 CONSERVACION CON 150 4 3 4.61 3.41
5 28 3 6 14 | 69 | 67 33
19 PISO #1 9 5
14/0 CAMARA DE 21 | 18
, 122 | 96 | 64 | 58 43. | 1. | 84. | 65.
2/20 CONGELACION CON 150 1 5 454 | 433
5 6 8 6 12 | 69 | 53 47
19 PISO #2 7 5
14/0 CAMARA DE 19
, 22 134 | 10. | 74 | 5.8 44. | 1. | 88. | 6l.
2/20 CONGELACION 150 3 392 | 3.96
5 1 31 5 8 93 | 81 | 63 37
19 THERMOKING # 3 9
14/0 58 | 49 25 18 11 22 | 171
LAVAVAIJILLA DE 324. 152 | 114. 69
2/20 4000 | 8. 7. 56 | 53 9333 | 26. 81. | 84
ARRASTRE 24 95 85 .6
19 29 | 26 5 7 39 54 6
16/0 59 | 50 11 23
- , 325 | 26. | 18. | 14. 7. 168
2/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 1 4 113 | 1144 | 42 1.1
4 25 09 67 29 .81
19 8 3 9 9
16/0 51 23
N . 57 33.0 | 27. | 18. | 14. | 10.2 11 7. 169
2/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 .0 11.65 0.3
8 9 09 | 01 15 1 4.2 | 32 .66
19 2 4
20/0 45 10 20
51 31.0 | 22. | l6. | 12. 4. 148
2/20 PLANCHA FREIDORA 350 4 8.96 8.17 | 0.0 1.5
4 1 55 59 8 63 48
19 1 8 2
20/0 49 | 44 10 20
294 | 23. | 15. | 15. | 122 4. 144
2/20 FREIDORA DE PAPAS 350 9 4 9.67 5.8 52
5 76 | 37 35 3 97 18
19 7 5 3 2
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20/0 EXHIBIDOR 14 | 12
6.4 | 49 | 38 29. | 1. | 57. | 42.
2/20 REFRIGERADO DE 01 100 3 i 8.7 2.74 2.4
7 9 5 15 | 64 | 91 09
19 PUERTA 9 3
20/0 14 | 12
62 | 42 | 3.7 28. | 1. | 56. | 43.
2/20 SALAD BAR 100 4 3 8.8 332 | 244
2 3 1 72 | 18 7 3
19 4 6
21/0 57 | 49 11 22
DISPENSADOR DE 31.4 | 26. | 18. | 15. | 10.7 6. 163
2/20 390 .0 5 10.39 | 3.0 6.2
BEBIDAS 6 59 | 06 73 9 61 .76
19 2 9 2 4
21/0 . , 57 | 50 11 22
BANO MARIA DE 06 33.8 | 27. | 19. | 15. | 10.6 4. 171
2/20 400 5 2 8.78 5.4 8.0
POZAS 1 03 64 58 5 76 98
19 4 3 9 2
21/0 THERMOPORT 71 14 28
40.0 | 32. | 20. | 19. | 157 5. 219
2/20 CALENTADOR DE 500 2 | 62 1358 | 1.7 0.0
5 22 | 31 81 9 06 .92
19 ALIMENTOS DIGITAL 6 6 8
21/0 CAFETERA 42 16
. 36 | 253 | 18. | 13. | 11. 83. | 3. 133
2/20 AUTOMATICA / 300 1 9.67 6.3 6.5
9 8 05 22 37 99 | 54 46
19 HERVIDOR DE AGUA 1 4
22/0 CAFETERA 42 | 37 17
. 26.8 | 19. | 12. | 10. 87. | 4. 127
2/20 AUTOMATICA / 300 i 5 8.56 8.93 23
2 04 | 98 79 12 | 88 .68
19 HERVIDOR DE AGUA 9 3 2
22/0 53 12
62 27. 1 20. | 15. | 13.7 6. | 24 | 190
2/20 HORNO MICROONDAS 435 .6 35 10.52 | 2.5
3 44 | 38 52 3 23 | 4.8 2
19 8 9
22/0 56 | 51 27 17 11 | 62| 22 | 170
LAVAVAIJILLA DE 341. 155 | 115.
2/20 4000 | 3. 3. 7.6 | 45 89.52 | 53. | 2] 92. | 70
CUBIERTA 01 .63 43
19 29 | 69 7 1 77 1 96 4
23/0 COCINA A GAS DE 6 85 | 76 17 34
524 | 36. | 25. | 26. | 189 6. 259
2/20 HORNILLAS HEAVY 600 9 .1 12.05 | 2.2 0.7
2 98 4 53 1 4 23
19 DUTY 7 1 9 7
23/0 EXHIBIDOR 12
14 6.0 | 42 | 35 28. | 1. | 57. | 42.
2/20 REFRIGERADO DE DOS 100 7 | 8.84 297 | 2.64
8 8 2 1 26 | 21 | 05 95
19 PUERTAS 8
23/0 EXHIBIDOR 14 | 12
43 28. | 1. | 57. | 42.
2/20 REFRIGERADO DE 100 4 .8 | 8.66 | 6.1 4.1 | 347 | 223
9 95 | 42| 62 38
19 POSTRES 1 4
23/0 14 | 12
6.9 3.8 29. | 1. | 58. | 41.
2/20 SALAD BAR 100 .6 .6 | 831 43 2.6 2.97
19 | 6 5 8 01 | 77 | 05 95
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24/0 50 10 20
43 | 299 | 22. | le. | 14. 5. 148
2/20 PLANCHA FREIDORA 350 i 9.69 | 10.06 | 2.4 1.3
1 3 51 17 13 03 .66
19 2 9 4
24/0 22 | 18
BATIDORA INDUSTRIAL 123 | 10. | 63 | 6.6 44, | 2. | 87. | 62.
2/20 150 4 4 5.02 | 3.27
10LT 4 38 8 9 08 | 26 | 19 81
19 4 1
25/0 54 | 48 24 18 10 | 48 | 21 164
HORNO ROTATIVO A 313. 133 | 107.
2/20 3800 | 2. 2. 9.6 | 9.1 84.16 | 77. | 5 | 51. | 89
GAS NOVA 79 18 72
19 53 3 4 3 62 7 02 8
25/0 44 | 36 17
LICUADORA 254 | 18. | 14. | 10. 86. | 3. 128
2/20 300 .6 i 879 | 7.81 1.1
INDUSTRIAL 6 86 | 35 99 26 | 48 .87
19 4 5 3
27/0 57 | 47 11 22
DISPENSADOR DE 346 | 24. | 15. | 16. | 115 5. 169
2/20 390 i 3 7.8 0.4 0.8
BEBIDAS 1 6 69 27 2 33 11
19 6 1 9 9
27/0 CALENTADOR DE 64 | 55 12 25
. 37.0 | 29. | 20. | 17. | 11.6 7. 193
2/20 COMIDA - CAMARA 450 5 5 11.76 | 8.4 6.1
7 77 85 39 3 62 .85
19 FERMENTADORA. 3 3 7 5
27/0 56 | 51 11 23
N . 340 | 27. | 17. | 16. | 13.0 7. 165
2/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 8 4 10.28 | 9.0 43
3 76 | 52 | 43 6 03 .61
19 5 3 8 9
27/0 56 11 23
N . 51| 337 | 27. | 19. | 15. | 124 6. 166
2/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 1 10.84 | 9.8 32
2 5 78 86 23 2 01 72
19 9 8 8
27/0 THERMOPORT 74 | 60 14 28
414 | 34. | 22. | 19. | 145 9. 212
2/20 CALENTADOR DE 500 .6 3 1025 | 3.2 7.6
2 9 26 86 8 36 .36
19 ALIMENTOS - DIGITAL 8 3 7 4
28/0 CAFETERA 43 | 38 17
, 245 | 19. | 13. | 13. 86. | 4. 128
2/20 AUTOMATICA / 300 .0 2 8.07 | 6.86 1.9
1 61 66 | 41 12 | 51 .06
19 HERVIDOR DE AGUA 5 6 4
28/0 CAFETERA 42 | 36 16
. 263 | 18. | 14. | 11. 84. | 4. 132
2/20 AUTOMATICA / 300 .0 3 7.63 6.18 7.8
3 59 | 55 35 63 | 719 13
19 HERVIDOR DE AGUA 7 8 7
28/0 43 | 36 17
CALENTADOR DE AGUA 246 | 19. | 12. | 13. 86. 129
2/20 300 .6 9 9.01 6.46 4 |07
A GAS 80 GAL 5 75 96 36 19 27
19 3 1 3
28/0 64 | 54 12 25
HORNO MICROONDAS 38.6 | 30. | 20. | 17. | 109 8. 180
2/20 435 .0 .1 9.59 7.6 4.1
19 SAMSUNG BLANCO 4 < 9 11 98 36 4 ; 29 < .82

135



28/0 57 | 50 27 | 17 11 | 64| 23 | 168
LAVAVAIJILLA DE 351. 141 | 138.
2/20 4000 | 5. | 4. 23 | 15 9786 | 72. | 2 | 16. | 3.1
CUBIERTA 38 2| 7
19 39 | 28 1| 2 97 | 5| 89 | 1
28/0 32 14
36 209 | 16. | 11. | 11. 74. | 3. 102
2/20 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 4 844 | 595 72
5 8 | 03] 99 | 16 55 |78 71
19 6 9
28/0 14| 12
MESA REFRIGERADA DE 62 | 43 | 41 29. | 1. | 56. | 43.
2/20 100 | .1 ] 2836 337 | 29
2 PUERTAS 6 | 31|09 41 | o1 | 82 | 18
19 6 | 4
1/03 86 | 73 17
COCINA A GAS DE 10 37. 24. | 17.1 6. | 34 | 256
1201 600 | .1 | 3| 54 29 16.18 | 7.4
HORNILLAS 12 03 | 5 58| 36 | 4
9 6 | 8 8
1/03 49 | 42 10 19
304 | 21. | 14. | 15. 4. 150
/201 | PLANCHA FREIDORA 350 | 2|5 118 | 101 | 33 9.2
5 | 43| 59 | o1 11 72
9 3] 6 8 8
1/03 14 | 12
CONGELADOR DE 02 63 | 4.6 28. | 1| 58 | 4L
1201 100 | 7| 4| 82 41 | 299 | 258
MEDIAS PUERTAS 8 | 6 91 | 96 | 05 | 95
9 4 | 4
1/03 14 | 12
REFRIGERADOR DE 6.1 | 49 | 38 28. | 1. | 57. | 42.
1201 100 | 4 | 8 | 829 336 | 2.11
AGUA 9 | 4 | 7 76 | 41 | 42 | 58
9 2 | 3
2/03 50 | 42 20
MARMITA INDIRECTA A 313 | 24. | 14. | 14. | 116 10 | 5. 147
1201 350 | 8| 5 725 27
GAS 150 LT AUTOCLAVE 1 19| 84 | 18| 3 34 | 95 22
9 8 | s 8
2/03 49 10 20
PLANCHA FREIDORA 43 | 280 | 24. | 17. | 14. | 108 6. 148
1201 350 | 4 782 | 23 1.6
(EX CONTRATISTAS) T 4 | 09| 41| 16| 4 09 39
9 6 6 1
2/03 12
MESA REFRIGERADA DE 14 6.1 4.0 2. | 1. | 57. | 42.
1201 100 1| 891 48 278 | 2.9
3 PUERTAS 6 5 6 6 | 1| 43| 57
9 3
2/03 44 | 36
LICUADORA 24.1 | 20. | 12. | 12. 88. | 3. | 17 | 126
1201 300 | 7|9 102 | 7.99
INDUSTRIAL 2 | 48 | 75 | 57 11 38|32 8
9 7| 4
2/03 42 | 36 17
LICUADORA 266 | 19. | 13. | 11. 87. | 3. 129
1201 300 | 2| 6 103 | 6.48 0.0
INDUSTRIAL 7 | 62|28 | 2 55 | 65 96
9 1|3 4
3/03 49 | 45 10 20
FREIDORA DE PAPAS 288 | 22. | 15. | 13. | 118 4. 149
1201 350 | 6 | .1 854 | 0.8 0.6
(NUEVA) 5 s 199 | 18] 2 93 36
9 508 8 4
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4/03 44 17
CAFETERA 245 | 20. | 14. | 12. | 10.1 91. | 3. 123
/201 . 300 3| 37 8.4 6.2
AUTOMATICA 6 67 | 57 9 6 26 | 66 72
9 6 8
5/03 44 | 36 17
CAFETERA 263 | 19. | 13. | 13. 91. | 5. 122
/201 . 300 4 .1 9.24 8.86 7.8
AUTOMATICA 8 95 91 03 37 | 88 .14
9 9 2 6
6/03 49 | 42 19
MARMITA INDIRECTA A 29.7 | 24. | 14. | 12. 98. | 6. 152
/201 350 9 4 9.31 7.18 7.1
GAS AUTOCLAVE NEW 6 48 | 95 47 15 | 65 .85
9 3 2 5
6/03 14 | 12
CONSERVADOR DE 02 6.7 | 49 | 3.8 29. | 1. | 58. | 41.
/201 100 8 d | 8.18 3.43 2.11
PUERTAS 1 7 9 29 | 81 | 07 93
9 4 3
6/03 54 | 50 11 22
DISPENSADOR DE 26. | 16. | 17. | 103 5. 165
/201 390 8 .6 | 345 8.33 4.0 45
BEBIDAS CRATHCO 87 88 07 7 07 41
9 3 7 2 9
6/03 42 | 37 17
CORTADOR DE 242 | 18. | 12. | 11. | 104 86. | 3. 129
/201 300 9 i 8.86 0.0
VEGETALES (NUEVA) 4 15 66 91 9 31 | 06 .94
9 6 3 6
6/03 CALENTADOR DE 65 | 56 13 25
40.2 | 28. | 21. | 17. | 13.0 5. 192
/201 COMIDA (EX 450 .0 .6 9.51 0.5 7.8
2 88 | 27 57 9 57 17
9 CONTRATISTAS) 3 9 4 3
7/03 51 | 42 10 20
MARMITA INDIRECTA A 28.0 16. | 15. 6. 146
/201 350 3 8 24 9.84 8.35 2.3 3.0
GAS 150 LT AUTOCLAVE 6 65 44 5 .96
9 8 2 4 4
7/03 14 | 12
CONSERVADOR DE 02 6.6 43 30. | 1. | 59. | 4o0.
/201 100 .5 9 | 879 4.5 324 | 2.68
PUERTAS 5 5 21 | 35| 03 97
9 6 1
7/03 67 | 59 13 26
EXPRIMIDORA DE 384 | 29. | 21. | 17. | 143 8. 212
/201 . 480 8 9 1099 | 1.5 7.9
CITRICOS 220V (NUEVA) 3 31 49 02 1 52 .08
9 9 6 5 2
7/03 43 | 36 17
240 | 19. | 14. | I1. 84. | 5. 129
/201 PELADORA DE PAPAS 300 8 1 8.04 | 6.52 0.4
2 83 5 89 8 64 .56
9 5 5 4
7/03 43 | 36 17
CORTADORA DE 26.6 | 19. | 12. | 10. 87. | 5. 126
/201 300 1 .8 9.28 8.45 3.1
EMBUTIDOS 8 29 | 72 83 25 | 93 .83
9 1 8 7
8/03 i 49 | 44 10 19
SARTEN VOLCABLE A 313 | 21. | 15. | 14 4. 150
/201 350 5 3 9.55 9.13 1.0 9.7
0 GAS NEW | s 8 19 19 57 | 85 5 .28
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8/03 14 | 12
6.6 | 49 | 44 30. | 1. | 58. | 41.
/201 CONGELADOR RECCO 100 3 2 | 849 2.81 2.67
9 6 1 03 | 48 | 13 87
9 3 9
8/03 57 | 51 12 23
- . 25. 1 19. | 17. | 109 4. 166
/201 BANO MARIA 4 POZAS 400 3 d | 356 11.55 | 1.3 3.8
66 8 79 8 01 18
9 2 1 8 2
8/03 59 | 49 11 23
N . 327 | 26. | 16. | 14. | 124 7. 168
/201 BANO MARIA 4 POZAS 400 2 2 1193 | 5.3 1.2
4 77 88 62 1 37 .79
9 6 3 5 1
8/03 THERMOPORT 74 | 64 15 29
42.0 | 33. | 23. | 19. | 165 8. 201
/201 CONSERVADOR DE 500 9 i 1449 | 0.3 8.8
2 83 83 67 2 79 A1
9 ALIMENTOS 8 6 6 9
9/03 i 51 | 43 10 20
SARTEN VOLCABLE A 302 | 24. | 14. | 15. 4. 147
/201 350 .5 9 9.35 859 | 25 2.6
GAS NEW 8 26 | 62 | 47 57 .39
9 2 5 7 1
9/03 EXHIBIDOR 14 | 12
6.0 3.6 27. | 1. | 56. | 43.
/201 REFRIGERADO DE 02 100 3 9 | 8.67 43 3.1 2.14
8 1 9 74| 97 03
9 PUERTAS 4 9
9/03 THERMOPORT 70 | 61 14 28
43.8 | 32. | 20. | 21. | 142 8. 213
/201 CONSERVADOR DE 500 .6 i 13.57 | 5.3 6.6
4 08 | 65 01 2 86 .38
9 ALIMENTOS 6 3 7 2
9/03 42 | 38
CALENTADOR DE AGUA 25.7 | 18. | 13. | 13. 87. | 5. 17 | 126
/201 300 .6 .0 8.29 8.17
0 A GAS HAMILTON 3 g 6 54 3 14 2 79 | 3.7 3
9/03 51 | 43 22 15 52| 20 | 149
CALENTADOR DE AGUA 307. 123 | 114. 99
/201 3500 | 9. 6. 40 | 0.0 77.79 4| 05| 41
A GAS EVO DUO 53 .34 71 7.5
9 21 | 63 8 5 7 81 9
10/0 THERMOPORT 73 | 62 14 29
444 | 34. | 21. | 20. | 146 9. 208
3/20 CONSERVADOR DE 500 .0 5 10.86 | 5.9 1.4
2 02 | 24 73 9 89 .55
19 ALIMENTOS 1 9 6 5
10/0 62 | 55 12 25
369 | 29. | 18. | 16. | 139 5. 184
3/20 HORNO SAMSUNG 435 4 8 10.04 | 6.3 0.3
2 95 54 97 5 72 .62
19 4 5 7 8
11/0 62 | 56 12
383 | 29. | 20. | 15. 6. | 25 | 184
3/20 HORNO SAMSUNG 435 4 2 11 10.9 5.8
7 39 | 44 76 16 | 0.7 3
19 4 4 6
12/0 62 | 55 25
37.1 | 27. | 17. | 18. | 14.8 12 | 4. 183
3/20 HORNO SAMSUNG 435 2 .6 12.96 1.1
19 4 3 8 09 | %4 24 9 83 | 96 3 .87
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13/0 55 | 45 24 10 | 60 | 21 165
317. 17 | 147 | 11e.
3/20 HORNO COMBINADO 3800 | 1. 9. 42 78.2 76. | .6 | 48. | 1.5
16 3.1 | .16 68
19 61 | 69 6 56 2 48 2
13/0 53 | 49 24 11 | 50 | 22 | 159
HORNO ROTATIVO A 336. 17 | 164 | 96.0 | 101.7
3/20 3800 | 8. 3. 5.1 19. | 5] 02. | 7.8
GAS NOVA 49 54 | .73 7 2
19 58 | 46 3 54 8 16 4
13/0 CAMARA DE 66 | 57 13 26
, 36.6 | 30. | 18. | 19. | 15.6 6. 187
3/20 FERMENTACION 450 8 4 9.58 0.8 2.0
8 33 95 7 3 88 .95
19 CONTROLADA 2 8 7 5
13/0 10 | 89 21 41
TRITURADOR DE 599 | 46. | 33. | 28. | 234 9. 287
3/20 700 1. .0 20.02 | 1.8 2.5
DESPERDICIOS 11KW 1 64 | 31 55 4 65 49
19 94 5 7 1
13/0 35 | 30 14
20.0 | 15. | 10. | 10. 70. | 4. 109
3/20 | PURIFICADOR DE AGUA 250 3 2 6.53 6.89 0.2
6 69 | 35 92 44 | 27 74
19 2 3 6
14/0 CAMARA DE 21 | 19
, 12.9 73 | 55 43. | 2. | 87. | 62.
3/20 CONSERVACION 150 4 4 9.6 4.15 | 4.08
9 7 2 71 | 68 | 24 76
19 BLANCA 3 2
14/0 CAMARA DE 21 | 19
, 129 | 9.0 | 6.0 | 6.6 42. | 1. | 84. | 65.
3/20 CONSERVACION CON 150 i 1 423 34
2 8 8 2 33 | 58| 79 21
19 PISO #1 6 2
14/0 CAMARA DE 21 | 18
, 12.4 6.0 | 6.2 43. | 2. | 8. | 64.
3/20 CONGELACION CON 150 .0 3 9.8 4.83 | 4.04
2 9 7 45 | 96 8 2
19 PISO #2 2 7
14/0 CAMARA DE 21 | 18
, 126 | 10. | 65 | 5.6 43. | 1. | 85. | 64.
3/20 CONGELACION 150 1 5 4.53 3.78
4 38 9 1 53 | 82| 02 98
19 THERMOKING # 3 4 3
15/0 21 | 18
AMASADORA DE 9.8 | 6.1 | 55 43. | 2. | 86. | 63.
3/20 150 .6 2 | 133 5.01 3.71
ESPIRAL 60 KG - 380V 3 3 5 53 | 59| 01 99
19 5 4
15/0 21 | 18
BATIDORA INDUSTRIAL 120 | 10. | 6.0 | 6.2 42. | 1. | 84. | 65.
3/20 150 .0 9 4.2 3.99
40 LT 5 1 2 9 65 | 65| 36 64
19 7 9
15/0 18
BATIDORA INDUSTRIAL 21 74 | 5.6 42. | 2. | 84. | 65.
3/20 150 31127 | 938 422 3.1
10LT 2 6 1 89 | 16 | 61 39
19 6
20/0 50 | 44 10 20
29.7 | 23. | 14. | 13. | 119 5. 147
3/20 PLANCHA FREIDORA 350 8 4 7.78 1.1 22
6 4 75 48 5 88 .74
19 5 1 2 6
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20/0 51 | 42 10
300 | 23. | 15. | 13. | 114 4. | 20 | 149
3/20 FREIDORA DE PAPAS 350 .8 .6 7.61 1.9
9 27 | 79 74 1 41 | 0.8 2
19 4 4 1
20/0 EXHIBIDOR 14
12 65 | 49 | 4.1 28. | 1. | 57. | 42.
3/20 REFRIGERADO DE 01 100 5 8.25 2.74 2.3
.8 4 5 8 96 | 23 | 52 48
19 PUERTA 3
20/0 56 | 50 11 22
DISPENSADOR DE 31.2 | 24. | 16. | 17. | 11.0 7. 164
3/20 390 i .6 10.59 | L5 59
BEBIDAS 9 91 29 39 4 03 .09
19 3 4 1 1
21/0 . , 58 | 48 11 22
BANO MARIA DE 06 356 | 26. | 16. | 16. | 12.0 4. 170
3/20 400 3 .6 11.2 8.0 9.7
POZAS 7 26 | 06 84 6 63 27
19 6 5 9 3
21/0 THERMOPORT 66 | 57 12 25
37.1 | 29. | 18. | 18. | 13.6 4. 193
3/20 CALENTADOR DE 450 8 .6 10.75 | 7.2 6.3
2 27 | 38 04 8 57 .65
19 ALIMENTOS DIGITAL 6 8 4 5
21/0 CAFETERA 38 17
. 44 20. | 13. | 11 85. | 5. 126
3/20 AUTOMATICA / 300 S| 258 7.78 | 6.62 39
1 2 84 68 92 | 42 .02
19 HERVIDOR DE AGUA 4 8
21/0 CAFETERA 44 17
. 38 | 252 | 19. | 13. | 1L 87. | 5. 123
3/20 AUTOMATICA / 300 .6 9.26 8.72 6.9
8 9 84 | 06 36 53 | 98 .04
19 HERVIDOR DE AGUA 5 6
22/0 64 | 55 12 25
36.6 | 30. | 20. | 17. | 13.0 5. 178
3/20 HORNO MICROONDAS 435 9 8 11.53 | 9.7 6.4
9 4 87 2 5 88 .55
19 4 9 4 5
22/0 59 | 50 25 16 11 | 75 | 23 | 167
LAVAVAIJILLA DE 359. 155 | 116.
3/20 4000 | 6. 4. 06 | 0.2 103.1 | 44. | 9 | 22. | 7.7
CUBIERTA 05 .24 33
19 75 | 83 6 8 66 7 21 9
23/0 COCINA A GAS DE 6 73 17 34
86 524 | 40. | 26. | 24. | 17.0 8. 255
3/20 HORNILLAS HEAVY 600 .8 15.18 | 5.8 4.5
.1 5 53 23 36 9 71 49
19 DUTY 6 4 1
23/0 51 10
44 | 299 17. | 14. | 10.0 6. | 20 | 141
3/20 PLANCHA FREIDORA 350 .5 24 10.3 6.1
.6 1 27 62 1 22 | 85 .5
19 7 1
23/0 49 | 43 19
293 | 22. | 14. | 15. 99. | 4. 153
3/20 FREIDORA DE PAPAS 350 1 5 9.51 8.36 6.4
1 03 21 63 05 | 66 .59
19 9 1 1
23/0 EXHIBIDOR 14 | 12
6.0 | 49 | 3.8 1. | 56. | 43.
3/20 REFRIGERADO DE DOS 100 3 3 | 875 2.93 2.47 29
6 2 7 09 | 81 19
19 PUERTAS 9 3
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23/0 EXHIBIDOR 12
14 6.9 | 47 30. | 1. | 58. | 41.
3/20 REFRIGERADO DE 100 S| 895 43 | 2.73 2.61
4 2 3 24 6 78 22
19 POSTRES 4
27/0 12
SALAD BAR - (EX 14 65 | 46 | 40 28. | 1. | 57. | 42.
3/20 100 7 | 848 2.83 2.43
19 CONTRATISTAS) 9 ) 8 2 4 98 | 26 | 86 14
27/0 49 22
DISPENSADOR DE 55 346 | 26. | 16. | 15. | 11.1 11 6. 163
3/20 390 4 11.43 6.5
BEBIDAS 4 1 1 9 28 8 55 119 43
19 8 7
27/0 51 11
N 56 348 | 25. | 17. | 16. | 11.6 5.1 23
3/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 2 1148 | 7.6 169
.6 8 56 83 22 4 52 1
19 7 1
27/0 57 | 50 11 22
. 342 | 27. | 18. | 15. | 10.6 4. 171
3/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 3 4 10.49 | 6.7 8.7
7 45 14 76 4 27 22
19 3 3 5 8
27/0 THERMOPORT 66 | 54 13 25
38.6 | 30. | 18. 12.8 6. 191
3/20 CALENTADOR DE 450 4 2 18 12.67 | 1.2 8.2
4 36 71 4 27 .76
19 ALIMENTOS 3 6 8 4
28/0 CAFETERA 43 | 38
. 24.1 18. | 14. | 11. 84. | 5. 17 | 128
3/20 AUTOMATICA / 300 .0 i 9.64 6.1
8 03 76 42 13 19319 1
19 HERVIDOR DE AGUA 8 6
28/0 CAFETERA 44 17
. 36 20. | 14. | 12. 91. | 3. 123
3/20 AUTOMATICA / 300 3 254 10.1 8.31 6.1
9 86 07 42 16 | 73 .84
19 HERVIDOR DE AGUA 7 6
28/0 44 | 38 17
CALENTADOR DE AGUA 263 | 19. | 12. | 12. 89. | 4. 122
3/20 300 9 i 9.42 8.05 7.3
A GAS 80 GAL 5 62 94 95 33 | 32 .62
19 5 8 8
28/0 64 | 56 12 25
HORNO MICROONDAS 358 | 30. | 17. | 16. | 122 7. 181
3/20 435 .5 3 12.57 | 5.5 3.6
SAMSUNG PLATEADO 2 17 83 87 6 25 31
19 6 6 2 9
29/0 57 | 51 27 18 11 | 53 | 23 | 167
LAVAVAJILLA DE 340. 145 | 130. | 112.6
3/20 4000 | 6. 1. 25 | 5.1 87. | 4 | 28. | 14
CUBIERTA 93 19 4 9
19 53 | 02 7 3 51 6 52 8
29/0 36 | 31 14
20.0 | 16. | I1. 73. | 4. 104
3/20 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 1 .6 9.7 | 8.09 6.56 5.3
9 62 98 04 | 42 .68
19 9 7 2
1/04 50 | 43 19
FREIDORA DE PAPAS 28.6 | 23. | 14. | 12. | 121 4. 151
/201 350 .6 i 7.41 99 8.1
0 (NUEVA) 3 . 2 98 53 3 6 85 9 81
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1/04 4 | 37 16
CAFETERA 244 | 19. | 14. | 11. 84. | 3. 132
1201 ) 300 | 3| 2 844 | 6.15 7.7
AUTOMATICA 8 | 32| 7 | 54 63 | 44 26
9 8 | 9 4
2/04 43 | 37 16
CAFETERA 248 | 18. | 12. | 1L 83. | 4. 130
1201 ) 300 | 6 | .0 821 | 7.77 9.0
AUTOMATICA 2 | 76 | 53| s6 65 | 73 91
9 6 | s 9
3/04 84 | 73 17 34
COCINA A GAS DE 10 513 | 40. | 28. | 21. | 202 9. 254
1201 600 | .0 | 7 166 | 8.3 5.9
HORNILLAS s o7 | 3 | 82| 4 77 01
9 707 8 9
3/04 49 | 43 10 20
299 | 23. | 17. | 15. | 11.0 5. 146
1201 PLANCHA FREIDORA 350 | 6 | 6 755 | 49 3.6
1 | 65| 15| 63| 2 41 34
9 509 1 6
3/04 14 | 12
MESA REFRIGERADA DE 65 | 45 28. | 1. | 57. | 42.
1201 100 | .1 ] 9 | 849 35 | 2.88 | 2.94
2 PUERTAS 5| 2 88 | 73| 71| 29
9 515
3/04 14 | 12
CONGELADOR DE 02 6.9 38 28. | 1. | 56 | 43.
1201 100 | 5 | 2 | 848 4 297 | 227
, MEDIAS PUERTAS o 2 7 51153 81| 19
3/04 14 | 12
REFRIGERADOR DE 6.0 | 44 | 42 2. | 1. | 57. | 42.
1201 100 | 3] .0 864 341 | 2.81
AGUA 305 | 7 61 | 24| 27 | 73
9 8 | 4
4/04 51| 44
MARMITA INDIRECTA A 293 | 22. | 15. | 13. | 101 99. | 4. | 19 | 150
/201 350 | 7|5 7.48
, | GASISOLT AUTOCLAVE R R N 26 |39 99| .1
4/04 49 | 43 10 20
PLANCHA FREIDORA 304 | 24. | 16. | 13. | 119 4. 147
1201 350 | 3| .0 9.17 | 5.7 22
(EX CONTRATISTAS) 4 | 49| 12|56 | 7 15 74
9 3|3 5 6
4/04 14 | 12
MESA REFRIGERADA DE 67 | 46 | 3.8 2. | 1. | 57. | 42.
1201 100 | 6| 2| 843 3.08 | 241
2 PUERTAS 21| 7 12 | 68 63 | 37
9 1|2
4/04 44 17
LICUADORA 38 | 268 | 19. | 14. | 13. 89. | 3. 123
1201 300 | 5 897 | 695 6.3
. INDUSTRIAL T2 97 |53 |
4/04 44 17
LICUADORA 37 [ 262 | 18. | 13. | 1L 84. | s. 128
1201 300 | .1 771 | 629 14
INDUSTRIAL 41 2 | 87| 81 | 36 26 | 64 54
9 6 6
5/04 50 | 44 10 20
MARMITA INDIRECTA A 287 | 21. | 16. | 14. | 115 6. 145
1201 350 | 4 | 8 9.52 | 22 43
. GAS AUTOCLAVE NEW P O O O R A ST, e
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5/04 14 | 12
CONSERVADOR DE 02 63 | 45| 43 29. | 1. | 57. | 42.
/201 100 .0 .8 | 824 294 | 271
PUERTAS 1 5 1 06 | 17 | 05 95
9 1 1
5/04 56 | 47 11 22
DISPENSADOR DE 328 | 23. | 19. | 14. | 120 6. 165
/201 390 .0 i 11.69 | 4.2 4.1
BEBIDAS CRATHCO 1 85 31 52 6 16 .83
9 1 6 4 7
5/04 17
CORTADOR DE 42 | 36 19. | 14. | 12 86. | 5. 129
/201 300 243 7.65 8.16 0.2
9 VEGETALES (NUEVA) 4 3 86 | 04 | 45 46 | 06 5 78
5/04 EXHIBIDOR 12
14 6.6 | 42 | 44 29. | 1. | 57. | 42.
/201 REFRIGERADO DE 02 100 2 | 8.65 2,66 | 241
.6 4 5 6 07 | 81 7 3
9 PUERTAS 2
6/04 50 10 19
MARMITA INDIRECTA A 45 | 28.6 | 22. | 17. | 13. | 10.2 3. 150
/201 350 4 8.61 0.2 9.8
GAS AUTOCLAVE NEW 2 6 15 17 38 6 93 15
9 9 3 5
6/04 , 21 | 18
CAMARA DE 03 129 | 98 | 69 | 54 42. | 2. | 85. | 64.
/201 150 5 .0 4.07 | 3.65
PUERTAS OBC 4 6 2 3 87 | 97 | 44 56
9 4 6
6/04 71 | 59 13 27
EXPRIMIDORA DE 40.0 | 29. | 23. | 18. | 124 8. 204
/201 , 480 9 8 11.88 | 5.3 52
CITRICOS 220V (NUEVA) 7 18 | 69 07 6 04 18
9 7 6 5 2
6/04 44 17
37 | 24.0 | 20. | 14. | 11. | 103 88. | 3. 126
/201 PELADORA DE PAPAS 300 8 7.68 3.1
.1 6 98 | 01 03 6 12 | 14 .81
9 3 9
6/04 44 | 36 17
CORTADORA DE 25.8 | 20. | 13. | II. 88. | 4. 125
/201 300 .6 8 992 | 749 4.5
EMBUTIDOS 5 27 | 44 18 15 | 97 45
9 2 1 5
7/04 THERMOPORT 61 14 28
74 42,6 | 32. | 22. | 17. | 135 6. 214
/201 CONSERVADOR DE 500 4 12.68 | 2.4 5.0
.6 9 87 | 97 67 3 61 92
9 ALIMENTOS 6 1 8
8/04 THERMOPORT 72 13 28
64 | 40.0 | 31. | 22. | 18. | 132 9. 216
/201 CONSERVADOR DE 500 3 12,12 | 7.8 3.6
3 7 49 | 37 | 49 8 18 .35
9 ALIMENTOS 5 2 5
9/04 THERMOPORT 70 | 60 14 28
30. | 21. | 22. | 16.0 7. 218
/201 CONSERVADOR DE 500 i 2 | 415 1046 | 2.3 1.3
61 28 49 5 97 .67
9 ALIMENTOS 6 1 9 3
10/0 i 49 | 42 19
SARTEN VOLCABLE A 28.1 | 22. | 15. | 13. | 103 98. | 6. 152
4/20 350 5 .1 8.02 7.3
GAS NEW 1 8 74 81 3 81 | 85 .66
19 4 4 4
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10/0 EXHIBIDOR 14 | 12
6.8 | 45| 3.6 29. | 1. | 57. | 42.
4/20 REFRIGERADO DE 100 .8 1| 858 3.05 | 259
9 6 6 33 | 36| 77 23
19 POSTRES 9 9
10/0 56 | 49 11 22
N . 353 | 25. | 18. | 15. | 135 170
4/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 9 2 9.37 83 | 5195
4 88 | 94 21 9 44
19 5 8 3 6
10/0 58 | 51 11 23
N . 320 | 24. | 17. | 17. | 11.1 6. 168
4/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 4 9 115 | 44 1.0
5 35 93 52 2 24 91
19 3 5 7 9
11/0 i 51 | 43 10 20
SARTEN VOLCABLE A 284 | 22. | 15. | 14. | 113 3. 149
4/20 350 3 4 8.64 1.8 0.6
GAS NEW 9 8 96 67 2 89 .38
19 7 8 8 2
11/0 14 | 12
6.8 | 41 | 39 28. | 1. | 57. | 42.
4/20 SALAD BAR 100 i .6 | 8.12 2.79 | 2.65
4 9 5 54 | 77 | 74 26
19 4 9
11/0 42 | 38 17
CALENTADOR DE AGUA 259 | 18. | 14. | 11. | 103 89. | 5. 124
4/20 300 5 .0 8.06 5.0
A GAS HAMILTON 6 6 95 34 3 24 | 25 .96
19 4 1 4
11/0 50 | 43 24 17 10 | 35| 20 | 147
CALENTADOR DE AGUA 309. 134 | 99.7
4/20 3500 | S. 7. 46 | 3.6 81.17 | 43. | .8 | 21. | 8.1
A GAS EVO DUO 55 43 6
19 03 | 83 1 5 17 5 88 2
12/0 56 | 47 26 11 | 50 | 22 | 159
323. 16 | 166 | 95.0 | 107.1
4/20 HORNO COMBINADO 3800 | 3. 2. 0.2 17. | .8 | 04. | 5.1
29 5.1 | .46 7 8
19 8 87 8 38 3 88 2
12/0 54 | 46 23 16 10 | 62 | 21
HORNO ROTATIVO A 328. 151 | 121. 162
4/20 3800 | 9. 9. 58 | 5.8 89.16 | 91. | 4 | 73.
GAS NOVA 18 .61 34 6.8
19 06 | 75 2 6 97 2 2
12/0 CAMARA DE 54 12 25
, 64 373 | 27. | 19. | 1e. 5. 198
4/20 FERMENTACION 450 9 122 | 1341 | 6.6 1.5
2 3 8 76 16 78 42
19 CONTROLADA 4 6 8
12/0 10 | 90 19 | 13 | 40
TRITURADOR DE 56.5 | 48. | 28. | 28. | 203 297
4/20 700 1. 9 1506 | 70 | 6 | 29
DESPERDICIOS 11KW 9 13 13 72 8 .02
19 39 7 1 1 8
12/0 35 | 31 14
16. | 11. | 8.7 72. | 3. 106
4/20 | PURIFICADOR DE AGUA 250 3 0 | 212 7.44 | 721 3.0
66 7 5 96 | 68 97
19 4 5 3
13/0 CAMARA DE 22 | 19
, 12.7 | 10. | 6.7 | 5.7 42. | 1. | 85. | 64.
4/20 CONSERVACION 150 .0 .1 39 3.16
1 35 9 3 64 | 61 | 46 54
19 BLANCA 4 7
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13/0 CAMARA DE 21 19
, 124 | 10. | 6.5 | 5.2 42. | 1. | 85. | 64.
4/20 CONSERVACION CON 150 .5 3 4.18 | 4.02
4 22 3 5 64 | 85 | 37 63
19 PISO #1 4 4
13/0 CAMARA DE 22 | 19
, 134 |1 93 | 6.0 | 63 42. | 2. | 86. | 63.
4/20 CONGELACION CON 150 4 .0 3.81 3.95
5 4 5 9 99 | 27 | 74 26
19 PISO#2 5 3
13/0 CAMARA DE 22 | 18
, 12.8 | 10. | 7.2 | 55 42. 85. | 64.
4/20 CONGELACION 150 1 4 3.76 | 3.02 2
6 46 6 1 87 47 53
19 THERMOKING # 3 1 9
13/0 56 | 48 25 18 11 | 64 | 22
LAVAVAIJILLA DE 347. 156 | 127. | 104.0 170
4/20 4000 | 6. 9. 82 | 14 74. | .0 | 94.
ARRASTRE 17 .64 28 3 53
19 54 | 23 8 7 87 6 7
14/0 63 | 52 12 24
357 | 26. | 19. | 19. 7. 189
4/20 HORNO SAMSUNG 435 .0 9 11.2 | 9.73 1.9 5.8
1 68 | 23 36 95 18
19 5 1 1 2
15/0 64 | 55 25
26. | 19. | 15. | 15.1 12 | 7. 181
4/20 HORNO SAMSUNG 435 5 .6 | 38.1 11.06 3.4
64 | 08 76 6 5815 52
19 2 6 8
16/0 42 | 38 17
248 | 20. | 14. | I1. 89. | 3. 126
4/20 PELADORA DE PAPAS 300 1 1 9.01 8.52 32
5 67 | 71 56 32 | 57 .79
19 9 3 1
17/0 22 | 18
AMASADORA DE 122 | 10. | 64 | 6.2 43. | 1. | 85. | 64.
4/20 150 2 1 3.89 4.3
ESPIRAL 60 KG - 380V 5 41 9 7 61 | 51 5 5
19 5 3
17/0 22 | 19
BATIDORA INDUSTRIAL 126 | 10. | 72 | 59 44. | 1. | 87. | 62.
4/20 150 .0 3 446 | 3.81
40 LT 3 2 6 3 29 | 84 | 47 53
19 3 1
18/0 51 | 42 19
29.1 | 22. | 16. | 12. 99. | 5. 151
4/20 PLANCHA FREIDORA 350 .0 .8 11.6 | 7.07 8.5
9 4 7 53 49 | 25 42
19 3 1 8
18/0 49 | 44 10 19
30.7 | 24. | 15. | 13. 3. 151
4/20 FREIDORA DE PAPAS 350 2 8 8.81 8.58 0.7 8.8
7 02 | 55 06 94 18
19 5 4 9 2
18/0 EXHIBIDOR 14 | 12
43 | 3.7 29. | 1. | 57. | 42.
4/20 REFRIGERADO DE 01 100 2 7 | 8.85 | 6.7 2.61 2.83
5 7 11 | 49| 62 38
19 PUERTA 7 5
18/0 14 | 12
6.4 | 43 | 44 29. | 1. | 58. | 41.
4/20 SALAD BAR 100 5 S| 895 252 | 245
19 < 4 8 7 3 2 69 | 01 99
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18/0 57 | 49 11 22
DISPENSADOR DE 349 17. | 13. | 12.7 7. 160
4/20 390 3 3 27 9.02 5.5 9.4
BEBIDAS 1 89 93 8 25 .56
19 4 2 3 4
19/0 . , 56 | 49 12
BANO MARIA DE 06 354 | 26. | 17. | 17. | 134 5. 23 | 165
4/20 400 8 9 11.3 1.4
POZAS 8 22 | 04 95 6 94 | 42 8
19 2 9 5
19/0 THERMOPORT 55 13 26
67 36.7 | 29. | 19. | 17. | 157 8. 186
4/20 CALENTADOR DE 450 i 1222 | 1.1 3.1
4 6 02 | 43 95 3 87 .86
19 ALIMENTOS DIGITAL 6 1 4
19/0 CAFETERA 43 | 36 17
. 26.1 | 19. | 12. | 11. | 10.0 88. | 3. 128
4/20 AUTOMATICA / 300 8 5 8.11 1.9
7 65 95 49 2 39 | 17 .03
19 HERVIDOR DE AGUA 8 3 7
19/0 CAFETERA 44 | 36 17
. 26.6 | 18. | 13. | 11. 85. | 5. 127
4/20 AUTOMATICA / 300 9 2 892 | 6.84 2.8
7 61 65 03 72 | 93 15
19 HERVIDOR DE AGUA 1 9 5
20/0 61 | 55 12 25
37.8 | 30. | 19. | 17. | 142 8. 179
4/20 HORNO MICROONDAS 435 5 4 10.34 | 9.7 52
4 14 | 22 93 7 47 71
19 8 4 4 3
20/0 59 | 51 16 11 | 75| 23 | 165
LAVAVAIILLA DE 326. | 27 149 | 128. | 116.6
4/20 4000 | 4. 8. 0.5 58. | .1 | 46. | 33
CUBIERTA 99 6.3 .39 93 3
19 65 | 04 7 81 5 65 5
21/0 50
42 | 280 | 22. | 17. | 12. | 119 10 | 6. 19 | 150
4/20 PLANCHA FREIDORA 350 9 7.53
.1 1 92 | 49 33 2 02 | 47| 9.7 3
19 3
24/0 COCINA A GAS DE 6 88 | 73 17 34
513 | 40. | 25. | 21. | 208 6. 258
4/20 HORNILLAS HEAVY 600 .5 .0 12.83 | 2.8 1.1
3 53 57 68 7 71 .86
19 DUTY 7 5 1 4
24/0 EXHIBIDOR 14 | 12
6.9 43 30. | 1. | 59. | 4o0.
4/20 REFRIGERADO DE DOS 100 4 7 | 8.07 4.8 3.08 | 297
6 9 27 | 76 3 7
19 PUERTAS 8 9
24/0 EXHIBIDOR 14 | 12
6.6 | 49 | 35 29. | 1. | 58. | 41.
4/20 REFRIGERADO DE 100 9 4 | 852 252 | 2.78
2 9 9 02 | 99| 47 53
19 POSTRES 9 7
24/0 12
14 6.6 | 43 | 4.1 29. | 1. | 58. | 41.
4/20 SALAD BAR 100 3 | 856 313 | 293
3 3 4 3 72 | 81 | 18 82
19 5
25/0 56 | 46 11 22
DISPENSADOR DE 328 | 26. | 18. | 14. | 123 7. 163
4/20 390 .6 .8 10.44 | 5.0 6.3
BEBIDAS 7 51 46 | 48 1 74 .63
19 9 7 7 7
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25/0 CALENTADOR DE 64 | 57 12 25
, 39.1 | 29. | 18. | 17. | 13.7 8. 191
4/20 COMIDA - CAMARA 450 .6 i 9.21 7.1 8.2
5 08 | 39 59 7 63 .76
19 FERMENTADORA. 9 3 9 4
25/0 56 11 22
N . 50 | 334 | 26. | 19. | 14. | 115 5. 170
4/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 9 11.8 6.6 9.8
4 8 35 18 33 3 82 .16
19 5 7 4
25/0 59 | 48 11 22
N . 25. | 18. | 17. | 10.8 7. 171
4/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 3 3| 323 8.81 33 8.8
29 | 72 | 42 4 8 .19
19 1 2 8 1
25/0 THERMOPORT 57
36.2 | 30. | 18. | 18. 12 | 5. | 25 | 195
4/20 CALENTADOR DE 450 | 64 | .6 13.6 | 9.69
8 59 19 65 7 85 | 45 .5
19 ALIMENTOS - DIGITAL 5
26/0 . . 56 | 49 11 22
BANO MARIA DE 06 24. 1 19. | 14. | 13.8 4. 176
4/20 400 2 d | 322 9.64 | 42 3.7
POZAS 48 | 93 19 1 07 .26
19 7 5 5 4
26/0 CAFETERA 36 17
. 43 26.5 | 20. | 13. | IL. 86. | 4. 129
4/20 AUTOMATICA / 300 2 7.83 6.97 0.7
.6 8 41 32 24 35 | 49 27
19 HERVIDOR DE AGUA 9 3
26/0 CAFETERA 44 16
. 36 | 247 | 18. | 14. | 11 83. | 5. 130
4/20 AUTOMATICA / 300 .0 828 | 6.25 9.0
2 2 49 17 56 47 | 38 .93
19 HERVIDOR DE AGUA 2 7
26/0 42 | 37 17
CALENTADOR DE AGUA 26.5 | 20. | 12. | 12. 88. | 3. 127
4/20 300 8 2 9.94 | 6.28 23
A GAS 80 GAL 8 41 91 12 24 | 96 .63
19 9 8 7
26/0 61 | 52 12 24
HORNO MICROONDAS 387 | 26. | 19. | 17. | 14.1 8. 185
4/20 435 1 .6 10.09 | 7.3 9.3
SAMSUNG BLANCO 6 93 69 76 6 17 .69
19 2 3 9 1
27/0 59 | sl 25 16 11 | 45| 23 | 168
LAVAVAIJILLA DE 353. 165 | 138.
4/20 4000 | O. 4. 3.0 | 85 8321 | 62. | 4 | 12. | 74
CUBIERTA 19 17 37
19 63 3 8 5 17 7 57 3
27/0 31 14
17. | 11. | 10. 71. | 3. 105
4/20 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 | 37 | .8 | 20.1 7.18 | 5.18 4.0
08 | 66 71 91 | 26 .99
19 4 1
27/0 14 | 12
6.5 | 43 29. | 1. | 57. | 42.
4/20 CONSERVADORES 100 .5 .6 | 8.58 39 1297 | 274
7 4 1 04 | 36 64
19 3 9
1/05 86 | 77 18 | 11 | 35
COCINA A GAS DE 10 539 | 41. | 27. | 23. | 164 244
/201 600 .0 .6 1692 | 02 | .7 | 57
HORNILLAS 8 55 53 78 5 .29
9 6 5 1 9 1
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1/05 51 | 44 10 20
23. | 16. | 13. | 113 5. 142
/201 PLANCHA FREIDORA 350 .5 S5 1296 1046 | 5.5 72
92 | 22 98 5 71 71
9 3 2 3 9
1/05 14 | 12
CONGELADOR DE 02 6.6 4.2 29. | 1. | 57. | 42
/201 100 2 .0 | 856 43 2.75 2.57
MEDIAS PUERTAS 5 7 1 71 | 09 91
9 3 5
1/05 14 | 12
REFRIGERADOR DE 6.2 | 41 | 35 28. | 1. | 56. | 43.
/201 100 i 2 | 8.85 3.1 233
AGUA 6 2 7 23 | 39| 58 42
9 2 4
2/05 49 | 42 10 20
MARMITA INDIRECTA A 28.0 | 24. | 16. | 15. | 12.0 4. 147
/201 350 .6 .1 9.87 6.0 2.1
GAS 150 LT AUTOCLAVE 4 28 11 71 1 4 .84
9 1 3 2 6
2/05 50 | 43 10
PLANCHA FREIDORA 29.7 | 23. | 14. | 13. 6. | 20
/201 350 3 1 9.45 9.91 1.9 148
(EX CONTRATISTAS) 2 99 | 99 89 6 2
9 2 3 5
2/05 14 | 12
MESA REFRIGERADA DE 63 | 43 | 43 30. | 1. | 58. | 41.
/201 100 .6 2 | 8.89 3.38 29
3 PUERTAS 6 9 1 23 |12 29 71
9 6 8
2/05 38 17
LICUADORA 42 19. | 13. | 12 85. | 4. 128
/201 300 7| 241 8.49 | 7.52 1.2
INDUSTRIAL i 03 | 43 52 09 | 74 .74
9 3 6
2/05 42 | 37 17
LICUADORA 269 | 19. | 14. | 11. 89. | 5. 126
/201 300 1 i 9.8 6.73 39
INDUSTRIAL 7 06 | 52 97 05 | 05 .02
9 1 7 8
3/05 49 | 43 19
MARMITA INDIRECTA A 282 | 22. | 16. | 13. | 11.1 99. | 4. 153
/201 350 9 2 8.39 6.8
GAS AUTOCLAVE NEW 9 04 17 26 6 31 4 .14
9 1 4 6
3/05 14 | 12
CONSERVADOR DE 02 6.1 | 46 | 44 29. | 1. | 57. | 42.
/201 100 2 .6 8.8 292 | 241
PUERTAS 8 9 7 47 | 16 | 54 46
9 8 3
3/05 55 | 48 11 22
DISPENSADOR DE 31.7 | 27. | 16. | 16. | 11.1 7. 165
/201 390 1 3 10.11 | 3.1 4.2
BEBIDAS CRATHCO 8 22 | 38 53 2 56 .76
9 9 5 4 4
3/05 44 | 36 17
CORTADOR DE 249 | 19. | 12. | 11. 84. | 5. 129
/201 300 .0 .1 7.8 7.64 0.1
9 VEGETALES (NUEVA) 3 ; 7 36 | 46 78 01 9 | .89
3/05 CALENTADOR DE 63 | 57 13 26
383 | 28. | 20. | 19. | 155 7. 189
/201 COMIDA (EX 450 5 9 9.26 1.6 0.8
4 44 | 62 44 5 69 13
9 CONTRATISTAS) 8 5 5 7
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4/05 50 | 44 20
MARMITA INDIRECTA A 286 | 24. | 15. | 15. | 114 10 | 6. 142
/201 350 9 5 9.94 7.6
9 GAS AUTOCLAVE NEW 6 . 4 37 | 25 74 6 54 1 8 ; .33
4/05 14 | 12
CONSERVADOR DE 02 6.4 | 40 | 4.1 28. | 1. | 57. | 42.
/201 100 9 7 | 8.67 3.11 2.23
PUERTAS 3 2 9 65 | 52| 86 14
9 4 5
4/05 67 | 59 13 27
EXPRIMIDORA DE 41.0 | 29. | 20. | 20. | 14.0 9. 203
/201 . 480 8 .6 13.88 | 9.0 6.0
CITRICOS 220V (NUEVA) 7 17 | 55 33 1 5 .99
9 3 7 1 1
4/05 44 | 37 17
24.4 12. | 12. | 10.2 87. | 5. 125
/201 PELADORA DE PAPAS 300 8 .0 20 7.71 4.4
7 08 95 7 48 | 13 52
9 2 5 8
4/05 43 | 38 17
CORTADORA DE 25.7 | 20. | 12. | 11. | 103 88. | 5. 123
/201 300 .0 9 8.27 6.4
EMBUTIDOS 1 23 84 33 1 69 | 66 .59
9 8 8 1
5/05 51 10
FREIDORA DE PAPAS 45 | 30.7 | 22. | 14. | 12. | 122 4. | 20 | 148
/201 350 3 746 | 04
(NUEVA) 4 8 88 14 92 5 331 15 .5
9 4 3
5/05 THERMOPORT 74 | 63 14 29
43.0 | 30. | 21. | 2I. 8. 209
/201 CONSERVADOR DE 500 .0 2 13.8 | 13.89 | 4.8 0.9
4 9 85 34 82 .07
9 ALIMENTOS 1 8 2 3
6/05 THERMOPORT 72 | 6l 14 28
424 | 31. | 22. | 17. | 140 6. 217
/201 CONSERVADOR DE 500 .6 .6 12.76 | 1.2 22
1 37 85 78 8 73 72
9 ALIMENTOS 9 1 5 8
7/05 THERMOPORT 71 | 62 28
42.1 | 31. | 21. | 19. | 139 14 | 9. 215
/201 CONSERVADOR DE 500 8 .0 11.65 4.1
3 97 | 42 | 42 1 05 |73 .87
9 ALIMENTOS 2 8 3
8/05 i 50 | 44 20
SARTEN VOLCABLE A 314 | 21. | 15. | 14 10 | 5. 147
/201 350 .6 .1 9.53 9.84 2.3
GAS NEW 5 52 | 49 37 22| 27 .69
9 6 8 1
8/05 14 | 12
6.1 3.5 28. | 1. | 57. | 42.
/201 CONGELADOR RECCO 100 i 9 8.7 4.2 2.75 2.66
7 5 03 | 82 | 49 51
9 1 3
8/05 59 | 50 11 23
N . 27. | 18. | 17. | 12.0 4. 168
/201 BANO MARIA 4 POZAS 400 1 S5 | 338 836 | 7.0 1.6
03 63 17 9 79 .38
9 9 6 8 2
8/05 59 | 50 11
N . 323 | 25. | 18. | 16. | 13.1 5. 23 | 166
/201 BANO MARIA 4 POZAS 400 4 .1 11.96 | 8.4
0 < ; 3 87 | 21 97 2 6 79 | 39 1
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8/05 31 14
35 204 | 15. | I1. | 10. 70. | 3. 108
/201 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 5 6.71 6.79 1.0
.1 1 5 18 11 7 67 99
9 4 1
9/05 i 50 10 20
SARTEN VOLCABLE A 314 | 22. | 14. | 15. | 115 3. 148
/201 350 0 | 44 8.85 35 1.1
GAS NEW 6 28 | 09 26 8 6 .86
9 2 2 4
9/05 EXHIBIDOR 12
6.0 | 47 | 3.7 28. | 1. | 57. | 42.
/201 REFRIGERADO DE 02 100 15 .8 | 843 2.82 | 2.89
9 1 2 66 | 23 | 72 28
9 PUERTAS 3
9/05 42 | 37 17
CALENTADOR DE AGUA 269 | 18. | 14. | 10. 88. | 3. 128
/201 300 9 .0 8.5 8.62 1.9
A GAS HAMILTON 7 4 95 85 29 6 .09
9 8 4 1
9/05 49 | 42 21 14 95 | 64 | 19 | 155
CALENTADOR DE AGUA 291. 139 | 92.1
/201 3500 | 4. 3. 53 | 64 75.08 | 97 | 4 | 42. | 79
A GAS EVO DUO 21 41 7
9 79 | 11 9 6 2 1 03 7
9/05 35 | 30 14
21.5 | 15. ] 10. | 99 70. | 4. 108
/201 | PURIFICADOR DE AGUA 250 4 2 7.05 5.55 1.1
5 63 8 7 55 9 .88
9 4 3 2
10/0 56 | 47 23 16 10 | 56 | 21 | 161
HORNO ROTATIVO A 332. 137 | 107. | 113.2
5/20 3800 | O. 6. 84 | 33 91. | .8 | 86. | 3.9
GAS NOVA 53 .01 25 2
19 55| 92 8 1 8 1 08 2
10/0 CAMARA DE 65 | 56 13
, 402 | 27. | 19. | 17. | 133 5.0 25 | 192
5/20 FERMENTACION 450 2 .0 1298 | 1.0
5 56 | 66 21 9 49 | 7.8 2
19 CONTROLADA 4 2 5
10/0 99 | 86 39
TRITURADOR DE 56.7 | 47. | 31. | 27. 19 | 9. 307
520 700 .5 1 17.7 | 15.52 2.7
DESPERDICIOS 11KW 4 92 81 81 75 | 63 21
19 4 2 9
10/0 56 | 47 24 17 11 | 46 | 22 | 159
336. 160 | 104.
5/20 HORNO COMBINADO 3800 | 6. 9. ’ 1.6 | 3.1 5 s 9935 | 15. | .8 | 07. | 2.7
19 1 14 8 5 16 2 22 8
11/0 CAMARA DE 21 | 19
, 132 | 95 | 63 | 5.6 43. | 1. | 86. | 63.
520 CONSERVACION 150 .0 4 4.58 4.5
8 4 9 7 96 | 68 1 9
19 BLANCA 5 1
11/0 CAMARA DE 22 | 18
, 122 | 99 | 72 | 59 42. | 1. | 85. | 64.
5/20 CONSERVACION CON 150 1 .8 3.89 | 3.68
4 9 7 2 99 6 59 41
19 PISO #1 8 2
11/0 CAMARA DE 21 | 18
, 12.1 | 9.8 | 7.1 | 59 44. | 2. | 87. | 62.
5/20 CONGELACION CON 150 9 .8 475 | 443
7 5 1 9 3 59 | 66 34
19 PISO#2 6 1
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11/0 CAMARA DE 21 19
, 12.5 7.0 | 6.2 44. | 2. | 87. | 62.
5/20 CONGELACION 150 i .1 10 5.05 3.04
9 7 7 02 | 28 | 23 71
19 THERMOKING # 3 4 9
11/0 59 | 48 16 11 | 46 | 22 | 170
LAVAVAIILLA DE 334. | 26 168 | 133. | 109.7
5/20 4000 | 5. 6. 0.6 70. | 6 | 99. | 0.6
ARRASTRE 3 3.9 3 94 2
19 43 | 46 8 84 5 38 2
11/0 14 | 12
MESA REFRIGERADA DE 6.7 | 47 | 39 28. | 1. | 57. | 42.
5/20 100 .5 3 | 848 257 | 243
2 PUERTAS 1 9 3 91 | 32| 15 85
19 9 3
12/0 43 | 38 17
CAFETERA 269 | 18. | 14. | 11. 85. | 5. 127
5/20 . 300 2 .8 8.13 6.27 2.8
AUTOMATICA 1 42 | 21 27 21 | 59 A1
19 2 7 9
13/0 44 | 37 17
CAFETERA 245 | 18. | 14. | 13. 88. | 5. 123
5/20 . 300 8 2 9.53 8.65 6.4
AUTOMATICA 9 14 | 46 12 49 | 85 .58
19 6 2 2
13/0 64 | 55 12
356 | 26. | 18. | 18. | 14.1 8. | 25 | 184
5/20 HORNO SAMSUNG 435 3 i 8.83 2.6
5 75 27 94 9 14 ] 09 1
19 4 9 3
14/0 64 | 52 12 24
36.5 | 26. | 20. | 16. | 11.2 7. 187
5/20 HORNO SAMSUNG 435 1 9 1048 | 2.3 7.3
5 82 | 66 62 6 95 .61
19 4 1 9 9
15/0 22 | 18
AMASADORA DE 13.1 | 10. | 7.1 | 5.5 44. | 2. | 87. | 62.
5/20 150 3 3 4.62 | 332
ESPIRAL 60 KG - 380V 8 46 2 5 25 123 19 81
19 3 8
15/0 21 | 19
BATIDORA INDUSTRIAL 134 | 94 | 71 | 53 43. | 2. | 87. | 62.
520 150 .6 .0 462 | 3.94
40 LT 4 4 2 3 89 | 85 5 5
19 9 7
15/0 21 | 18
BATIDORA INDUSTRIAL 125 | 99 | 6.6 | 6.0 43. | 2. | 8. | 64.
5120 150 3 2 498 | 3.15
10LT 3 7 3 4 3 96 | 83 17
19 1 6
17/0 84 | 73 17
COCINA A GAS DE 03 50.1 | 36. | 29. | 25. | 158 7.1 33 | 261
520 600 1 8 16.56 | 3.5
HORNILLAS 3 27 | 54 14 8 22 | 8.7 3
19 2 4 2
17/0 49 | 44 19
303 | 23. | 14. | 12. | 10.1 97. | 4. 153
5120 FREIDORA DE PAPAS 350 9 .8 7.3 6.8
3 37 | 34 32 5 81 | 18 19
19 4 8 1
17/0 EXHIBIDOR 14 | 12
62 | 42 | 43 27. | 1. | 56. | 43.
5/20 REFRIGERADO DE 01 100 4 4 | 8.17 2.57 | 2.04
1 1 9 59 | 88 | 35 65
19 PUERTA 2 6
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17/0 54 | 47 11 22
DISPENSADOR DE 342 | 25. | 17. | 14. | 123 4. 167
5/20 390 .6 4 11.57 | 5.2 2.1
BEBIDAS 4 03 68 3 9 88 .86
19 4 1 1 4
18/0 . , 48 11 22
BANO MARIA DE 06 57 322 | 26. | 19. | 14. | 125 7. 172
5/20 400 .1 8.08 3.8 7.1
POZAS 2 3 16 89 9 5 98 .83
19 8 1 7
18/0 THERMOPORT 65 | 57 12 25
382 | 27. | 21. | 19. | 11.6 6. 192
5/20 CALENTADOR DE 450 .6 .0 9.1 7.7 72
8 46 | 44 83 6 76 .79
19 ALIMENTOS DIGITAL 6 2 7 1
18/0 CAFETERA 43 | 37 17
. 26.7 | 18. | 12. | 13. 88. | 4. 126
5/20 AUTOMATICA / 300 .1 2 9.54 8.4 33
3 16 71 22 82 | 18 .63
19 HERVIDOR DE AGUA 6 1 7
18/0 CAFETERA 43 | 36 16
. 246 | 19. | 12. | 11. 83. | 5. 130
5/20 AUTOMATICA / 300 8 i 8.26 6.43 9.5
8 11 95 67 1 83 46
19 HERVIDOR DE AGUA 4 7 4
18/0 63 12 25
53 | 37.8 | 28. | 18. | 17. | 135 8. 183
5/20 HORNO MICROONDAS 435 1 10.51 | 5.8 1.3
8 2 42 08 47 3 6 .61
19 6 3 9
17/0 51 | 42 10 20
302 | 23. | 15. | 15. | 109 5. 145
5/20 PLANCHA FREIDORA 350 1 2 10.47 | 5.7 4.6
3 88 14 14 1 47 .39
19 6 1 7 1
22/0 57 | 48 24 18 11 | 46 | 22 | 176
LAVAVAIJILLA DE 346. 160 | 110.
5/20 4000 | 5. 0. 52 | 11 8823 | 32. | .1 | 34. | 55
CUBIERTA 26 29 98
19 73 | 36 7 7 2 3 42 8
22/0 14 | 12
CONGELADOR DE 02 4.1 | 43 29. | 1. | 58. | 41.
520 100 .5 .8 | 8.03 7 3.19 2.68
MEDIAS PUERTAS 9 1 4 62 | 48 52
19 7 9
23/0 COCINA A GAS DE 6 84 | 73 17 33
48.0 | 38. | 26. | 21. | 205 7. 263
5120 HORNILLAS HEAVY 600 .5 9 15.05 | 0.3 6.2
3 68 38 64 5 44 74
19 DUTY 6 3 3 6
23/0 51 10 20
43 | 304 | 23. | 16. | 14. 6. 144
520 PLANCHA FREIDORA 350 i 9.1 10.06 | 3.7 5.7
5 5 32 03 81 68 27
19 8 7 3
23/0 51 | 43 10 20
30.7 | 21. | le. | 12. 6. 146
5120 FREIDORA DE PAPAS 350 1 .6 9.77 | 1034 | 1.8 3.4
4 73 72 55 82 .55
19 3 5 5 5
23/0 EXHIBIDOR 14 | 12
63 | 45 27. | 1. | 56. | 43.
5/20 REFRIGERADO DE DOS 100 5 3 | 819 3.8 | 2.62 2.4
3 1 8 | 66 | 43 57
19 PUERTAS 9 3

152



23/0 EXHIBIDOR 14 | 12
6.6 3.7 28. | 1. | 57. | 42.
5/20 REFRIGERADO DE 100 4 9 | 835 4.6 2.95 2.65
2 5 92 | 59| 92 08
19 POSTRES 9 2
24/0 14 | 12
SALAD BAR - (EX 6.1 | 40 | 39 28. | 1. | 57. | 42.
5/20 100 8 .6 | 853 3.09 2.38
CONTRATISTAS) 4 4 1 09 | 97 | 59 41
19 7 6
24/0 56 | 49 11 22
DISPENSADOR DE 327 | 26. | 19. | 17. | 10.2 7. 161
5/20 390 i 9 876 | 4.5 8.7
BEBIDAS 8 31 06 44 2 49 .23
19 5 6 7 7
24/0 50 11
N . 58 335 | 26. | 16. | 15. | 135 7.1 23 | 165
5/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 2 11.16 | 7.7
i 3 88 79 83 2 97 | 4.6 4
19 2 1
24/0 58 11 22
. , 50 | 33.6 | 25. | 16. | 14. | 11.6 4. 174
5/20 BANO MARIA 4 POZAS 400 .5 11.53 | 2.8 59
5 8 61 06 38 1 06 .02
19 5 7 8
24/0 THERMOPORT 63 | 54 25
37.1 | 30. | 20. | 15. | 124 12 | 7. 197
5/20 CALENTADOR DE 450 i 8 11.09 2.8
9 46 17 81 8 72 | 02 15
19 ALIMENTOS 7 6 5
25/0 CAFETERA 44 | 38
. 245 | 18. | 12. | I1. 83. | 5. 17 | 127
5/20 AUTOMATICA / 300 1 4 8.89 7.7
2 98 31 56 9% | 77 | 2.3 i
19 HERVIDOR DE AGUA 5 2
25/0 CAFETERA 42 | 38 17
. 25.7 12. | 12. | 10.2 87. | 5. 126
5/20 AUTOMATICA / 300 2 1 18 8.26 33
3 62 9 4 75 | 11 .68
19 HERVIDOR DE AGUA 8 8 2
25/0 44 | 37 17
CALENTADOR DE AGUA 25.0 | 19. | 12. | 12. 86. | 3. 127
520 300 i .6 9.45 7.57 2.8
A GAS 80 GAL 9 44 | 94 47 96 | 51 13
19 5 5 7
25/0 64 | 53 12
HORNO MICROONDAS 38.0 | 27. | 21. | 16. | 13.7 6. | 24 | 185
5120 435 .0 4 8.77 5.8
SAMSUNG PLATEADO 8 77 28 25 3 36 | 9.7 3
19 3 3 8
26/0 58 | 50 27 18 11 | 49 | 23 | 168
LAVAVAIJILLA DE 325. 165 | 128. | 105.4
520 4000 | 0. 1. 2.7 | 22 80. | 8 | 12. | 74
CUBIERTA 86 .67 57 8
19 84 | 29 9 3 6 4 57 3
26/0 35 | 30 14
219 | 15. | 11. | 94 71. | 2. 109
5/20 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 9 4 6.46 6.4 0.3
2 4 49 6 13 | 86 .65
19 4 2 5
29/0 59 | 48 26 17 11 | 77 | 23 | 169
LAVAVAJILLA DE 321. 161 | 124. | 100.6
5/20 4000 | 3. 5. 62 | 03 45. | 3 | 02. | 74
CUBIERTA 89 .84 58 5
19 76 | 91 9 1 56 1 54 6
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30/0 36 14
32 | 204 | 17. | 12. | 10. 76. | 4. 100

5/20 | ABLANDADOR DE AGUA | 250 .8 8.54 7.22 9.8
19 g 4 7 12 21 65 21 | 36 s 15
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