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RESUMEN

La presente investigacion estd enfocada en proponer un plan de
mantenimiento preventivo para la Desplumadora y Degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A con la finalidad de optimizar la Gestién de
Mantenimiento, a partir de una evaluacion de los sistemas de mantenimiento
para diagnosticar la situacion actual de los mismos. El estudio se enmarca
como una Investigacién Descriptiva-Proyectiva, con un Disefio de Campo y el
mismo se desarroll6 en tres etapas. La Poblacion objeto de estudio la
constituye la Lavadora la Desplumadora y Degolladora de pollo que se
utilizan en el proceso productivo, asi como el personal que se relaciona
directamente con ella. Los Instrumentos de Recoleccion de Datos utilizados
fueron: la observacion directa, la entrevista no estructurada y estructurada.
Una vez aplicado el formato de auditoria de la Norma COVENIN 2500-93 en
la Empresa, se obtuvo una puntuacion porcentual global de 37% reflejando
asi un estado critico en la gestibn del mantenimiento de los equipos
mencionados, por lo tanto se hace necesario la aplicacion de un Plan de
Mantenimiento Preventivo que permita subsanar las debilidades de la
empresa en cuanto a esta area.

Descriptores: Mantenimiento, Fallas, Norma COVENIN.
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INTRODUCCION

En el contexto actual las industrias en general, buscan incrementar la
eficiencia de las lineas de produccion y al mismo tiempo bajar el costo del
mantenimiento del equipo, pero con la necesidad imperante de desarrollar un
sistema que le permita la reduccion de paradas por averias o fallas.

Es por ello que actualmente, las organizaciones se encuentran
compitiendo para abarcar un mayor mercado, por lo que hacen uso de
diferentes tipos de herramientas que ayudan a la empresa a que sea mas
competitiva, con el fin de estar siempre a la vanguardia mejorando sus
instalaciones para un mejor control del mantenimiento, evitando asi averias,
defectos, accidentes laborales, lo que se traduce en una mejora de la
produccion asi como de otros aspectos para obtener un funcionamiento
mejor en la empresa.

En tal sentido, el area de mantenimiento dentro de una empresa es de
vital importancia, porque de ella dependera el buen funcionamiento de los
equipos y herramientas, alargando su vida util y permitiendo reducir el
deterioro que los mismos pueden presentar por el uso en una actividad
puntual.

De alli que, el mantenimiento planificado al igual que el mantenimiento
preventivo es una herramienta que puede ser utilizada por los ingenieros
para reducir los costos por reparaciones de maquinarias y equipos que se
utilizan en los procesos de produccion.

Al respecto la presente investigacion se desarrolla con la finalidad de
Proponer un plan de mantenimiento preventivo para la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los
lineamientos de la Norma COVENIN 2500-93 y 3049-93, siendo esta
maquinaria importante para el cumplimiento de las actividades productivas

de la empresa
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En tal sentido, el presente trabajo especial de grado se divide en seis
capitulos que son:

El Capitulo I, El problema, consiste en el desarrollo del planteamiento
del problema, la formulacion del problema, la descripcion de los objetivos, la
justificacion y la delimitacién de la investigacion.

En el Capitulo Il, Marco Teorico, se recopila el marco teérico de la
investigacion referente al mantenimiento y la maquinaria agricola, ademas se
exponen los Antecedentes Historicos de la Investigacion, la Descripcion de la
Organizacion, el Glosario de Términos Basicos y la Operacionalizacion de
Variable a través del Mapa de Variables.

El Capitulo 1ll, Marco Metodoldgico, contiene la metodologia de
investigacion dentro del mismo se abordan varios puntos dentro de los
cuales se definirdn los siguientes: tipo de investigacion, disefio de
investigacion, poblacién y muestra, técnicas e instrumentos a implementar
para la recoleccion de datos, y la Validez de los instrumentos aplicados.

El Capitulo IV de esta investigacion contiene los resultados obtenidos
de la auditoria aplicada por medio de la Norma Venezolana COVENIN 2500-
93, en base a los sistemas de mantenimiento de la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

En el Capitulo V se exponen las conclusiones y recomendaciones a las
gue se llega en base a los resultados obtenidos;

Y finalmente, el Capitulo VI que es el que contiene la propuesta con el
plan de mantenimiento preventivo para la desplumadora y degolladora de
pollo en DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los lineamientos de la Norma
COVENIN 2500-93 y 3049-93.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

Planteamiento del Problema

Histéricamente el mantenimiento ha evolucionado a través del tiempo,
observandose diferentes enfoques de mejores practicas en cada una de las
épocas determinadas, hasta llegar a constituirse como una parte
determinante de la cadena de valor de todo entorno productivo, integrando la
base sobre la que se apoya el triangulo de la productividad, calidad y
competitividad.

Aunado a esto, las empresas manufactureras y de servicios se han
visto sometidas a una enorme presién para ser competitivas y ofrecer una
entrega oportuna de productos de alta calidad. Este nuevo entorno, ha
obligado a los gerentes y a los ingenieros a optimizar todos los sistemas que
intervienen en el proceso de produccién, con el fin de cumplir los
requerimientos por parte de los clientes.

Hoy en dia la gestibn de mantenimiento supone no solo una parte
importante del presupuesto de una empresa o compafiia, sino que ademas
se hace fundamental conseguir la eficiencia de los equipos y por tanto del
proceso productivo, llevandola a sustituir los viejos valores por paradigmas
de excelencia de mayor nivel.

Bajo esta premisa se requiere enfocar la gestion del mantenimiento
como un factor clave para garantizar la disponibilidad y confiabilidad del
proceso productivo, las organizaciones tienen la tarea de organizar y
gestionar las actividades de mantenimiento de manera que se maximice la
utilizacion de los recursos.

Esto debido a que la gerencia de mantenimiento, es de gran

importancia ya que es la encargada de mantener en buenas condiciones los
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sistemas productivos, por ello debe gestionarse bien para lograr un buen
desempeiio, comprendiendo que los sistemas productivos sufren una serie
de degradaciones a lo largo de su vida util, causadas por la influencia de
factores ambientales o inherentes al entorno de trabajo como la
obsolescencia tecnoldgica, originada por las condiciones de la organizacion,
cuyo principal elemento de generacion es el hombre, y/o el desgaste fisico,
se evidencia la necesidad del mantenimiento

Asi pues, las paradas de planta no planificadas implican pérdidas de
tiempo y dinero que pueden lograr convertirse en problemas de seria
gravedad. Dependiendo del tipo de falla que ocurra, de la velocidad con que
pueda resolverse y de la disponibilidad de recursos que se posea, la
productividad y los ingresos de la empresa se veran comprometidos de
alguna manera.

En DASA de la Empresa CONVACA, C.A, la cual es una empresa
dedicada al beneficio y comercializacion de pollo, se evidencia que las
principales problematicas que se presenta son el tiempo en que se logran
conseguir los repuestos requeridos para solventar las necesidades surgidas
en el momento, el no contar con la documentacion de los equipos o
herramientas, originando esto una gran dificultad para realizar un plan de
mantenimiento apropiado a los equipos, ademas de no poseer formatos que
le permitan llevar un control de todas aquellas actividades empleadas para el
mejoramiento de un equipo y tener un historial de las reparaciones
realizadas, causando que las acciones empleadas sean por la experiencia o
por la intervencion de compairiias externas.

En tal sentido, para DASA, la implementacibn de un programa de
mantenimiento preventivo tiene como objetivo asegurar la continuidad del
proceso productivo y alcanzar las metas trazadas, de igual manera, dicho
plan contribuye a aumentar la confiabilidad y disponibilidad de los equipos,
especificamente de la Desplumadora y Degolladora de pollo, llevando a cabo

un mantenimiento planeado, basado en las inspecciones programadas de los
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posibles puntos de falla que puedan ocasionar circunstancialmente paros en
la produccién o deterioro grave de los equipos e instalaciones.

Ademas se reduciran los costos de mantenimiento por mano de obra y
materiales debido al trabajo de optimizacion de las operaciones de
mantenimiento y la disminucion de las reparaciones por fallas imprevistas.
También se mejoraran las condiciones de seguridad de los operarios de las
maquinas y equipos.

Bajo estas consideraciones, la gerencia debe de realizar un
mantenimiento adecuado a los sistemas de produccién, con el fin de
conservar sus procesos productivos, por lo cual deberan tener en cuenta los
aspectos técnicos, econémicos y de organizacion referentes a esta funcion,
los cuales pertenecen a los recursos estratégicos de la gestion del
mantenimiento, y obtener un nivel aceptable para lograr la excelencia.

Por todo lo expuesto, se formula la siguiente interrogante de
investigacion: ¢Qué elementos se deben considerar en el Plan de
Mantenimiento Preventivo para la desplumadora y degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A., basado en los lineamientos de la Norma
COVENIN 2500-93y 30497

Objetivos de la investigacion
Objetivo General:
e Proponer un plan de mantenimiento preventivo para la desplumadora
y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los
lineamientos de la Norma COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Objetivos especificos:

e Diagnosticar la situacion actual del mantenimiento de la desplumadora
y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

18



e Investigar los aspectos mas relevantes de las Normas COVENIN
2500-93 y 3049-93 aplicables al mantenimiento de la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

e Elaborar el plan de mantenimiento preventivo de la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

Justificacion de la investigacion

Toda organizacion estad dotada de sistemas que permiten su
participacion en el desarrollo de un bien o servicio, y estos sistemas son
considerados como Sistemas Productivos, es por ello que se necesita la
ejecucion de acciones constantes por parte de la Gerencia de
Mantenimiento, con el fin de mantener en servicio la organizacién y a su vez
ofrecer un producto basado en un buen desemperio.

Por consiguiente la presente investigacion esta enfocada en Proponer
un plan de mantenimiento preventivo para la desplumadora y degolladora de
pollo en DASA de CONVACA, C.A., siguiendo los lineamientos de la Norma
COVENIN 2500-93 y 3049-93, con el fin de establecer los lineamientos
necesarios en cuanto a organizacion, planificacion y control de las
actividades necesarias para el funcionamiento de los elementos
determinantes en la gestion y atender la problemética que actualmente se
observa.

Ademas de obtener informacion mas detallada con la aplicacién de la
Norma COVENIN 2500 (1993), y en las definiciones que se bosquejan en la
COVENIN 3049 (1993), sobre el mantenimiento, ya que estas, permiten
analiza y engranar cada uno de los procedimientos existentes en el area y
enmarcados sobre un plan de accion.

Por lo anteriormente expuesto, la investigacion se justifica desde el
enfoque tedrico ya que estudiarda la situacion de la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A. con el fin de proponer un

plan de mantenimiento preventivo que contribuya al funcionamiento de dicho
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equipo, proporcionando ademdas una definicion de conceptos bésicos
aplicables a la organizacion asi como el conocimiento de la Normativa Legal
Vigente.

En cuanto a la relevancia practica, esta investigacion se justifica ya que
buscara centrarse en la elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo
que permita llevar el control a la desplumadora y degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A.; generando un conjunto de formatos que permiten
desarrollar la gestion de mantenimiento en la organizacion, involucrando al
personal que manipula la maquina ofreciendo conocimientos basicos sobre el
mantenimiento apropiado que debe realizarse para subsanar la aparicion
constante de las fallas.

Finalmente, desde el punto de vista metodologico se realizaran
entrevistas informales — no estructuradas y una encuesta para analizar la
opinién de expertos y del personal encargado de hacer uso y mantenimiento
de la desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

Delimitacion

La presente investigacion se llevara a cabo en las instalaciones de la
empresa DASA, Antigua carretera Agua Viva - Mene Grande Sector Las
Palmas Zona Industrial Municipio Andrés Bello, en un periodo estimado
desde Octubre 2018 hasta Diciembre de 2018. Enfocandose en el area de
mantenimiento y siguiendo los lineamientos de la Universidad Valle del

Momboy.
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CAPITULO I
MARCO TEORICO

Ahora bien, observaremos como se describe la revision bibliogréafica
que orientd el desarrollo del marco tedrico conceptual, incluyendo los
antecedentes de la investigacion que sirvieron de aportes para este estudio,

asi como las bases tedricas que se muestran a continuacion:

Antecedentes de la investigacion
Entre estos datos se tienen los antecedentes, que segun Tamayo y

Tamayo (2011, p. 40) constituyen “una sintesis conceptual de las
investigaciones o trabajos realizados sobre el problema formulado”. En este
contexto se citan los siguientes:

Moreno (2014), en su trabajo especial de grado para obtener el titulo de
Ingeniero Industrial, denominado “Diseiio de un plan de mantenimiento de
una flota de tracto camiones en base a los requerimientos en su
contexto operacional”, cuyo objetivo era disefar las estrategias de un plan
de mantenimiento de una flota de tracto camiones bajo los requerimientos en
su contexto operacional. Para el logro del mismo se realizé un diagnostico de
la situacion actual de los sistemas de los tracto camiones, verificando su
estado y comportamiento durante su operacion.

Luego se aplico la técnica de analisis de criticidad bajo la metodologia
EQUICRIT, determinado el sub — sistema del tracto camidon mas critico,
permitiendo que las actividades no planificadas bajos las cuales se

realizaban las labores de mantenimiento, pasaran a ser actividades
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totalmente planificadas con un 76% de las actividades preventivas y un 24%
de las actividades correctivas. Adicionalmente se aplico la filosofia de
mantenimiento centrado de confiabilidad junto con el analisis FODA, para
crear un plan estratégico de mantenimiento aplicable al sub-sistema mas
critico.

El aporte principal de este estudio fue eliminar las actividades
preventivas innecesarias que se venian realizando en el frente de transporte.
En esta investigacion se recalca cuales son las actividades preventivas
innecesarias que se deben eliminar de un plan de mantenimiento
enfocandonos en la factibilidad preventiva vital. Este trabajo sirve como
referencia en el desarrollo de esta investigacion, ya que se trata del disefio
de un plan de mantenimiento.

De caracter importante resulta el trabajo especial de grado presentado
por Pefia J. y Materano A. (2.013) para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial, Titulado “Planificacién del Mantenimiento Preventivo en los
Equipos Fabricadores de Hielo en la Empresa Hielo Cristal C.A”. La
investigacion del presente trabajo se encuentra estructurada por medio de la
investigacién de campo, practico, bibliografico y de caracter descriptivo, cuyo
objetivo primordial fue promover un plan de mantenimiento preventivo para
los equipos fabricadores de hielo que componen la empresa. Para el logro de
la investigacion se realizdé una evaluacion tanto para los equipos como para
el personal de dicha empresa tomando en cuenta y dando prioridad al equipo
principal de produccion.

En la evaluacion antes mencionada se realizaron entrevistas tanto a la
Gerencia como al personal técnico que opera en el area de mantenimiento
para indagar sobre cuales son las condiciones en que se encontraba la
empresa en el area objeto de estudio, luego se llevo a cabo una evaluacion
implementando las Normas COVENIN 2500-93 para diagnosticar el area con
mayor debilidad dentro de la empresa. Finalmente se le propuso a la

Gerencia un plan de mantenimiento preventivo enmarcado en las Normas
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COVENIN 3049-93, donde se realiz6 una serie de formatos como inventarios
técnicos, codificacion de equipos, registro de equipos de mantenimiento,
instrucciones técnicas de mantenimiento entre otros. Cabe destacar que esta
investigacion sirve como guia y referencia para realizar un plan de
mantenimiento ya que se vincula con el estudio de la investigacion actual.

Finalmente, Bricefio, C. y Lopez, J. (2016), realizaron una investigacion
titulada Plan de Mantenimiento a las Maquinas Embotelladoras de la
Empresa Envasadora La Nota C.A. siguiendo los lineamientos de las
Normas COVENIN 2500-93 y 3044-93, presentada en la Universidad Valle
del Momboy, para optar al titulo de Ingeniero Industrial, cuyo objetivo
consistié en Proponer un plan de mantenimiento preventivo a las maquinas
embotelladoras de la empresa Envasadora La Nota C.A. Siguiendo los
lineamientos de las normas COVENIN 2500-93 y 3044-93; para ello la
poblacion estuvo conformada por 09 sujetos entre encargados y operadores
y 03 maquinas embotelladoras en lo que respecta a la poblacion objeto.

Una vez aplicado el formato de auditoria de la Norma COVENIN 2500-
93 en la Empresa Envasadora La Nota, C.A. se obtuvo una puntuacién
porcentual global de 35.95% reflejando asi un estado critico en la gestién del
mantenimiento de las maquinas embotelladoras, por lo tanto se hace
necesario la aplicacion de un Plan de Mantenimiento Preventivo que permita
subsanar las debilidades de la empresa en cuanto a esta area.

La investigacion descrita es considerada un aporte al presente estudio
ya que muestra la estructura de un plan de mantenimiento aplicado a
maquinas y equipos, por lo que puede ser tomado para el trabajo que se

describe.

Bases Teodricas
Para el desarrollo de este estudio se ha seguido una serie de
procedimientos basados en la recopilacién de datos y conceptos de algunos

autores expertos en la materia, en funcion de alcanzar de manera organizada
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un marco tedrico que sirva de apoyo para entender las teorias que versan

sobre el objeto de investigacion.

Mantenimiento

Afirma Duffua (2002, p. 17), que “el mantenimiento es la combinacion
de las actividades mediante las cuales un equipo o sistema se mantiene, 0
se restablece a un estado en el pueda realizar las funciones designada.”

Para Zambrano y Leal (2006), el mantenimiento se define como

“un proceso sistémico donde se puede planear las actividades de
mantenimiento por medio de procedimientos que lleven un orden o
secuencia logica, a fin de obtener un constante y adecuado
desempeiio de las maquinas pertenecientes al sistema productivo,
esto con el fin de identificar los pasos a seguir y prever las
posibles desviaciones que se puedan presentar durante el
desarrollo de las actividades del mantenimiento.” (p.15)

Funciones del mantenimiento

Como es del conocimiento, la funcion del mantenimiento es prevenir asi
como mantener en condiciones 6ptimas los equipos, maquinarias y vehiculos
de una empresa determinada. En la practica, el alcance de las actividades de
cada planta se encuentra influido por el tamafio de la misma, por el tipo, por
la politica de la compaifiia, por los antecedentes y rama industrial a la cual

pertenecen.

De acuerdo a Hernandez, C. (2010), esto es posible agruparlo en dos
grupos; como son las funciones primarias, que son la responsabilidad del
Departamento de Mantenimiento; y las funciones secundarias, las cuales se
encuentran sujetas a las experiencias, conocimiento técnico, antecedentes y
otros factores.

Ambas funciones en opinién del autor mencionado, se describen a

continuacion:

Funciones primarias

Dentro de las funciones primarias se mencionan las siguientes:
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¢ Mantenimiento de maquinas y equipos existentes en la planta.

¢ Mantenimiento de edificios y construcciones existentes en la planta.

¢ Modificaciones a los equipos y edificios existentes.

¢ Nuevas instalaciones de equipos y edificios.

e Produccion y distribucion de equipos.

e Suministro de energia, agua, aire, y otros.

e Inspeccion y lubricacion.

e Control de costos de mantenimiento, repuestos, materiales, mano de
obra.

e Control de corrosion — erosion.

Funciones secundarias

Este grupo de funciones esta integrado por:
e Almacenamiento.
e Proteccion de la planta, incluyendo incendios.
e Evacuacién de desechos y desperdicios.

¢ Eliminacion de contaminaciones y ruidos.

Objetivos del Mantenimiento
Para Lopez, J. (2016, p.34) los objetivos del Mantenimiento son los

siguientes:

e Optimizacion de la disponibilidad del equipo productivo.
e Disminucién de los costos de mantenimiento.
e Optimizacién de los recursos humanos.

e Maximizacion de la vida de la maquina.

Tipos de Mantenimiento
La norma COVENIN 3049-93 plantea los diversos tipos de
mantenimiento, tales como mantenimiento predictivo, mantenimiento

productivo total, mantenimiento correctivo, mantenimiento rutinario, sin
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embargo, para esta investigacion se considerara el mantenimiento preventivo

por ser el objetivo de estudio.

Mantenimiento Predictivo

Esta clase de mantenimiento se basa en predecir la averia antes de que
esta ocurra. Se trata de conseguir la averia antes de que ocurra o al
momento que el equipo deja de trabajar en sus condiciones Optimas.

La implementacion de un programa de mantenimiento productivo se
justifica en aquellas empresas donde los paros imprevistos de la maquina

ocasionan grandes pérdidas o donde se desea un alto nivel de seguridad.

Mantenimiento Productivo Total

Es un sistema de organizaciéon donde la responsabilidad de mantener
las instalaciones o maquinarias no solo depende del departamento de
mantenimiento sino de toda la estructura de la empresa. El TPM asume el
reto de trabajar hacia la cultura del cero, es decir: cero fallas, cero averias o

cero incidencias.

Mantenimiento Correctivo

Es aquel que se ocupa de la reparacion una vez se ha producido el fallo
y el paro subito de la maquina o instalacion.

Es importante tener en cuenta en el andlisis de la politica de
mantenimiento a implementar, que algunas maquinas o instalaciones el

mantenimiento correctivo sera el mas rentable.

Mantenimiento Rutinario.

Este tipo de mantenimiento es ejecutado por los mismos operarios de
los sistemas productivos, realizandose aqui actividades simples tales como:
lubricacion, limpieza, proteccion, ajustes, calibracion entre otros, ya sea de
forma diaria, semanal, y mensual, su objetivo es mantener y alargar la vida

atil de dichos sistemas productivos evitando su desgaste
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Mantenimiento Preventivo

Segun la Norma COVENIN 3049-1993, el Mantenimiento Preventivo es
el estudio de fallas de un Sistema Productivo, deriva dos tipos de averias:
aguellas que generan resultados que obliguen a la atencién de los Sistemas
Productivos mediante el mantenimiento correctivo y las que presentan con
cierta regularidad y que ameritan su prevencién. EI Mantenimiento Preventivo
usa todos los medios disponibles, incluso los estadisticos, para determinar la
frecuencia de las inspecciones, revisiones, sustitucion de piezas claves,
probabilidad de aparicion de averias vida 0til u otras. Su objetivo es
adelantarse a la aparicion o predecir la presencia de las falla. Se realiza a
razon de la experiencia y pericia del personal a cargo, los cuales son los
encargados de determinar el momento necesario para llevar a cabo dicho
procedimiento; el fabricante también puede estipular el momento adecuado a
través de los manuales técnicos.

Por esta razon este tipo de mantenimiento hace referencia que no se
debe esperar a que dicha maquinas y equipo de reparto fallen para hacerle
una reparacion, sino que se programen los recambios, revisiones y chequeos
con el tiempo necesario antes de que fallen; solo se puede lograr conociendo
las especificaciones técnicas de los equipos a través de los manuales.

Es importante acotar, que con la realizacion del mantenimiento
preventivo se busca minimizar la probabilidad de falla mediante 4 actividades
bésicas; asi lo plantea, Fabian Grijalva (2011):

1. Visitas o inspecciones: Sirven para verificar el estado de las
magquinas y equipo de reparto a través de inspecciones rapidas, periodicas y
planificadas que no requieren accién de desmontaje alguno.

2. Revisiones 0 ajustes: Son inspecciones periddicas con la diferencia
que en éstas si se hacen operaciones de desmontaje, ya sea: fajas,
cojinetes, tornillos, entre otros. En este tipo de inspecciones es necesario
realizar un paro o hacerlas cuando se tiene un paro programado de

produccion.
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3. Lubricacion: Es un punto primordial en el mantenimiento preventivo,

consiste en la aplicacion peridédica de aceites y grasas para evitar fallas

debido al desgaste prematuro de las piezas, a causa de la friccion; pues con

una lubricacion apropiada se obtienen varios beneficios tales como:

Reduccion de costos de mantenimiento
Prolongacion de la vida atil de la maquinaria o equipo
Reduccion de paros de produccion imprevistos

Ahorro en el consumo energeético.

4. Limpieza: La limpieza de maquinas y equipo de reparto es una parte

vital para la aplicacion del mantenimiento preventivo, en cualquier tipo de

industria, ya que permite detectar de una mejor forma las averias o fallas en

el equipo y al mismo tiempo facilita la labor del personal de mantenimiento.

Igualmente, Yanez Garcia y otros (ob.cit.) explica que el mantenimiento

preventivo tiene dos tipos de ventajas. En cuanto las ventajas operativas,

gue se derivan de la aplicacidon del Sistema de Mantenimiento Preventivo, se

pueden mencionar las siguientes:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

h)
)
)
K)
)

Reduccién del numero de averias en servicio.

Reduccién consecuente de emergencia por rotura.

Mayor disponibilidad de actividad maquina.

Mayor indice de confiabilidad en servicio.

Mayor grado de calidad de la produccién.

Reduccion de horas extras del personal de mantenimiento.
Reduccién de los materiales requeridos y tiempo — tareas correctivos
Vs tiempos tareas preventivos.

Ampliacién del limite de vida util de los equipos.

Eliminacion de la necesidad del equipo de reserva.

Mayor grado de Seguridad Industrial.

Logro de una programacion estable de trabajos de mantenimiento.

Armonia en la relacién con el &rea de produccion.
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m) Respecto a las ventajas econdmicas del mantenimiento preventivo, se
derivan en gran medida de las ventajas operativas antes sefaladas:

n) Reduccién del lucro cesante (a, b, c).

0) Reduccion de inversiones para renovacion del equipo productivo (Q).

p) Reduccién del costo de reparaciones en mano de obra y materiales (f).

g) Menor cantidad de productos rechazados por Control de Calidad (d).

r) ldentificacion de partes de maquina o maquinas con elevado costo.

s) Reduccion de costos de produccion.

t) Establecimiento de la clinica.

Inspecciones

La inspeccibn es una accibn que en algunas empresas no es
considerada para llevarse a cabo, por lo que es una obligacién del
responsable del area de mantenimiento vigilar que por ningin motivo se deje
de llevar a cabo las inspecciones en la forma programada.
Independientemente de que el programa de mantenimiento preventivo este
bien elaborado, aun asi se debe de ejecutar el programa de inspeccion a los
equipos, maquinaria e instalaciones para descubrir situaciones que puedan
originar fallas y una depreciacion perjudicial a los equipos .La inspeccién se
subdivide en dostipos: Inspeccidbn generalizada y la Inspeccién
especializada
a) Inspeccion generalizada: Este tipo de inspeccion se generaliza para
pequefias empresas y algunas de tipo medio, ya que el tipo de
administracion es mas sencilla; se recomienda que la inspeccion se lleve a
cabo en un minimo de seis veces al afio (esto depende de las condiciones de
la maquinaria, uso y antigiiedad), las inspecciones realizadas mediante una
lista que se ha determinado, qué partes hay que inspeccionar en cada uno
de los equipos; esta inspeccion se auxilia con algun formato previamente
elaborado donde se verifica el estado actual de la parte a inspeccionar; si se

encuentra alguna anormalidad se realizara una inspeccién formal que nos
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determine la necesidad de un mantenimiento e intervencion para corregir o
evitar esa posible falla.

b) Inspeccién especializada: Este tipo de inspeccion contiene un alto
grado de refinamiento en relacion a la inspeccion generalizada, normalmente
este tipo de inspeccion se generaliza su aplicacion en empresas grandes y
en forma general en las de tipo medio. Se dice que las partes de alguna
maquinaria tendran una larga vida cuando son consideradas dentro de los
programas de inspeccion por tal razon se dice de ante mano basandose en
reglamentos técnicos que se debe detener un amplio criterio para elaborar
dichos programas. Un programa de inspeccion debe de tener una cierta
frecuencia, esta se basa en la experiencia que se tiene, el medio en que esta
trabajando los equipos, la antigiiedad de los equipos, el tiempo de trabajo
durante el dia, etc.; cuando se realiza por primera vez algin programa de
inspeccién es recomendable que se aumente por la importante seguridad la
frecuencia de estos en el transcurso correspondiente y actual de la

aplicacion del programa

Clases de Mantenimiento por niveles:
a) Nivel 1: Ajustes y cambios previstos por el fabricante(a toda la linea

de produccién).

b) Nivel 2: Arreglos y cambios de elementos desgastados (se detectan
en sesiones rutinarias y sensores)

C) Nivel 3: Averias y reparaciones menores que producen paros mas o
menos largos.

d) Nivel 4: Aqui se aplica el mantenimiento preventivo y correctivo. Los
paros de produccion son largos y se busca una solucién para salir al paso.
Después ya se buscara el momento para aplicar el preventivo.

e) Nivel 5: Son reparaciones y modificaciones importantes que incluso
requieran ayuda fuera de produccion.

f) Nivel 6: Se incorporan elementos de nueva tecnologia en los equipos,

mejoras de estructura para aumentar la produccion.
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Plan de Mantenimiento
Es el conjunto de gamas de mantenimiento elaboradas para atender

una instalacion. Este plan contiene todas las tareas necesarias para prevenir
los principales fallos que puede tener la instalacion.

El plan de mantenimiento engloba tres tipos de actividades:
- Las actividades rutinarias que se realizan a diario, y que normalmente las
lleva a cabo el equipo de operacion.

- Las actividades programadas que se realizan a lo largo del afio.

Las actividades que se realizan durante las paradas programadas.

Segun Gonzélez, (2005, p.54) define plan de mantenimiento como el
“Conjunto estructurado de tareas que comprenden las actividades, los
procedimientos, los recursos y la duracibn necesaria para ejecutar
mantenimiento.”

El mismo autor citado anteriormente explica que el mantenimiento es un
conjunto de tareas agrupadas y programadas, con el fin de evitar
determinadas averias, que puedan ocasionar paradas en la produccion.

Finalidad del plan de Mantenimiento

Conservar la planta industrial con el equipo, los edificios, los servicios y
las instalaciones en condiciones de cumplir con la funcion para la cual fueron
proyectadas con la capacidad y la calidad especificadas, pudiendo ser
utilizados en condiciones de seguridad y economia de acuerdo a un nivel de
ocupacion y a un programa de uso definidos por los requerimientos de

Produccion.

Fallas

Monchy (1990), define una falla, como la ocurrencia no previsible de la
parada de una maquina o equipo, inherente al elemento que impide que este
cumpla su mision para lo cual fue disefiado.

También se define, como la aparicién de una deformacién permanente,

gue modifica las dimensiones y propiedades mecanicas del componente o
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cuando ocurra una fractura. En este sentido, una falla es un evento no
previsible, inherente a los sistemas productivos, que impide que estos
cumplan su funcién bajo condiciones establecidas o que no la cumplan. Es
importante que todas las empresas, instituciones y organizaciones lleven a
cabo de manera, semanal, quincenal, mensual y anual un registro de las
fallas que presenten sus equipos y maquinas.

Los principales tipos de fallas que se pueden presentar son:
- Falla operacional: es un acontecimiento que sin haber causado dafio
fisico a personas o a la propiedad, deterioran los resultados operacionales
afectando: la cantidad, la calidad o los costos de produccion.
- Falla Funcional: este tipo de falla no necesariamente significa que la
maquina ha fallado catastroficamente, sino que ya no realiza las funciones en
la forma para la cual fue disefiada (por ejemplo: velocidad, cantidad, calidad,

capacidad, entre otros.

Registro historial del equipo

El objetivo de un mantenimiento es la reduccion de los costos y una
forma de controlar los mismos es llevando una historia o un registro de los
equipos en estudio, Nava (1999) afirma que dicho registro debe contener la
relacion de las reparaciones y el mantenimiento preventivo a cada maquina,
tipo de falla y su costo, estos datos permiten conocer el funcionamiento de
cada equipo, se puede incluso saber cuando se tiene que comprar otro

equipo debido al deterioro de su condicién actual.

Bases Legales

Para la elaboraciéon del Plan de Mantenimiento Preventivo para la
desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.
siguiendo los lineamientos de la Norma COVENIN 2500-93 y 3049-93, se

tomaran en cuenta los siguientes basamentos legales
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Cuadro 1. Normas Covenin

Norma COVENIN 2500-93

Bases Legales
Norma COVENIN 3049-93

Fuente: Los Autores (2018)

Norma COVENIN 2500-93

Esta norma venezolana contempla un método cuantitativo, para la
evaluacion del sistema de mantenimiento, en empresas manufactureras; de
modo de determinar la capacidad de gestion de la empresa en lo que
respecta al mantenimiento mediante el analisis y calificacion de los
siguientes factores:

- Organizacion de la empresa.

- Organizacion de la funcién mantenimiento.

- Planificacién, programacion y control de las actividades de
mantenimiento.

- Competencia del personal.

El manual estd enfocado para su aplicacion en empresas o plantas en
funcionamiento, sobre todo hacia las que se hallan en fase de proyecto por lo
qgue requiere de una planificacion que contemple aspectos funcionales y de
ingenieria tales como criterios de seleccibn de equipos y maquinarias,
especificacion de materiales de construccion, distribucion de plantas u otros.

En este sentido, las Normas COVENIN 2500-93 representa un
instrumento que permite de forma cuantitativa evaluar el desarrollo de los
sistemas de mantenimiento implementados en la industria, a partir de los
resultados se obtiene un perspectiva de la condiciones de las diferentes
actividades desarrolladas por el departamento de mantenimiento de la
empresa.

Por lo tanto, también facilita evaluar a la organizacion considerando los

factores relacionados con la organizacion de la empresa y las funciones de
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planificacion, ejecucion y control de las actividades desarrolladas por el
departamento de mantenimiento. De alli, que los factores establecidos en la
norma se constituyen en una serie de criterios ideales para la gestion de las
mismas en funcién de los parametros establecidos para el desarrollo de los
distintos planes de mantenimiento como son el preventivo, correctivo al igual

que los recursos utilizados para su respectiva ejecucion.

Principio basico
Es aquel concepto que refleja la norma de organizacion vy
funcionamiento, sistema y equipos que deben existir y aplicarse en mayor o

menor proporcion los objetivos del mantenimiento.

Demerito
Es aquel aspecto parcial referido a un principio basico, que por omision
0 su incidencia negativa origina que la efectividad de esta no se completa,

disminuyendo en consecuencia la puntuacion total de dicho principio.

Procedimientos para la evaluacion

Es necesario disponer de las definiciones de los conceptos de principio
basico y deméritos, de igual manera que el establecimiento del criterio de
seleccién de equipo o0 maquina, especificaciones del material de construccion

y distribucion de planta para su ponderacion.

Criterio para la ponderacion del principio basico
Los criterios para la ponderacion del principio basico son:
- El evaluador debe tener una entrevista con el sector dirigente de la
empresa, con el objetivo de efectuar un analisis de los aspectos cualitativos.
- En el contacto inicial no debe profundizarse el analisis, por lo tanto no
debe considerarse los posibles deméritos, limitando la investigacion a los

objetivos contemplados.
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- Si de este primer contacto se desprende que existe el principio basico,
aun desconociendo su eficiencia real en la préactica, el evaluador asignara la
puntuacion completa.

- Si en la entrevista inicial se deduce la no existencias el evaluador

calificara con cero puntos.

Criterio parala ponderacion del demerito
- Para determinar la ponderacion real del demerito para cada principio
bdsico que se haya comprobado su existencia, el investigador hara una
investigacion exhausta y minuciosa, en el mismo lugar a su existencia,
considerando cada detalle que pueda disminuir su eficiencia.
- Los deméritos restantes al principio basico hasta la cantidad méaxima

gue se indica para cada uno de ellos en la columna correspondiente.

Normas COVENIN 3049-93

La Norma COVENIN 3049-93, fue creada con el fin de establecer y dar
a conocer los conceptos fundamentales del mantenimiento tales como:
Mantenimiento, Ingenieria de Mantenimiento, Tipos de Mantenimiento,
Organizacion, Objetivos del Mantenimiento, Politicas, Fallas, Reparacion,
Criticidad, Confiabilidad, Mantenibilidad, Disponibilidad, entre otros.

Gracias a esta Norma Venezolana, como futuros ingenieros y personas
duefios de empresas, podriamos con facilidad realizar programas de
mantenimiento anuales, semestrales, mensuales, semanales o diarios,
dependiendo del conjunto de actividades a ser programadas; también nos
habla acerca del chequeo rutinario a los equipos, la diferencia y aplicacion de
cada uno del diferente tipo de mantenimiento. Si al momento del chequeo se
detecta una averia nos muestra como emitir una respectiva orden de trabajo
para ejecutar las acciones necesarias y asi corregir dicha falla.

Presenta diferentes instrucciones técnicas de mantenimiento que nos
sefalan listas de acciones a ejecutar sobre cada equipo; al momento de

evaluar la funcion del mantenimiento, se nos facilita el registro de datos para
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analizarlos mediante indices de mantenimiento y una vez obtenido los
resultados se pueden hacer correctivos necesarios para el mejoramiento de

las actividades de la Organizacion del Mantenimiento.

Empresa Objeto de Estudio
Razon Social
DESARROLLO AGROINDUSTRIAL AGUA SANTA, S.A.

Nombre Comercial
DASA

Direccidon
Zona Industrial Carmen Sanchez de Jelambi, Av. José Luis Faure,
Valera Estado Trujillo.

Descripcién

Promocion, desarrollo, y comercializacién del negocio agropecuario en
general, tanto en sus actividades primarias como en otras actividades de
naturaleza industrial o manufacturera, en el cumplimiento de su objeto social
la empresa podra realizar entre otras las siguientes actividades: beneficio y
comercializacibn de aves; crianza y levante de gallinas reproductoras,
incubacion de huevos, fértiles, y produccion de pollitos bebe, engorde de
pollos en instalaciones propias o mediante contrato de servicio de crianza
suscrito por terceros; procesamiento y comercializacion de alimentos
balanceados para animales y en general cualesquiera otras actividades

relacionadas conexas o inherentes con el cumplimiento con el objeto social..
Definicion de Términos Bésicos

Segun la Norma Venezolana COVENIN 3049-93 se desglosan los

siguientes conceptos:
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Averias: “Son los efectos o deficiencias menores en los equipos que no
llegan a dejarlos fuera de funcionamiento ni constituyen factores de riesgo”.

Fallas: “Evento no previsible, inherente a los sistemas productivos que
impiden que estos cumplan su funcién bajo condiciones establecidas”.

Gestion de mantenimiento: Es la efectiva y eficiente utilizacion de los
recursos materiales, economicos humanos y de tiempo para alcanzar los
objetivos de mantenimiento.

Mantenimiento Preventivo: Es el que se utiliza todos los medios
disponibles, incluso los estadisticos, para determinar la frecuencia de las
inspecciones, revisiones, sustitucion de piezas claves, probabilidad de
aparicion de averias, vida Util, u otras. Su objetivo es adelantarse a la
aparicion o predecir la presencia de las fallas.

Politicas de mantenimiento: Son los lineamientos para lograr los
objetivos de mantenimiento.

Prevencion del mantenimiento: Disefiar o seleccionar equipos que
funcionen con ninguno o muy poco mantenimiento y sean faciles de reparar
cuando sea necesario.

Vida util: Periodo durante el cual un sistema producido cumple un

objetivo determinado, bajo un costo aceptable para la organizacion.

37



Operacionalizacion de la Variable

Cuadro 2. Mapa de Variables

Objetivo General: °

Proponer un plan de mantenimiento preventivo para la
desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los
lineamientos de la Norma COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Objetivos Especificos Variable | Dimension Indicadores item
Diagnosticar la situacién
actual del mantenimiento _ » Condiciones 1,2
de la desplumadora y Situacion
degolladora de pollo en Actual
DASA de CONVACA, Funcionamiento 3,4
C.A. °
Invpstigar los aspectos % Determinacion de 5 6
mas relevantes de las I= parametros '
Normas COVENIN 2500- = Normas .
93y 3049-93 aplicables al | £ COVENIN Planificacion 7,8
mantenimiento de la - 2500-93y Programacion e
desplumadora y 2 3049-03, implantacion | > 1°
degolladora de pollo en 'g
DASA de CONVACA, 3 Control y 11.12
C.A. o evaluacion ’

Elaborar el plan de
mantenimiento preventivo
de la desplumadora y
degolladora de pollo en
DASA de CONVACA,
C.A.

Este objetivo se logra con desarrollo del
Capitulo VI que contiene la Propuesta Final
de la Investigacion

Fuente: Los Autores (2018)
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

En este capitulo se muestran cada uno de los elementos metodoldgicos
considerados mediante los cuales se garantiza el rigor cientifico exigido y la
veracidad de la informacién recabada; tal es el caso de: tipo y disefio de
investigacion, poblacion objeto de estudio, técnicas e instrumentos de
recoleccion de datos disefiados y debidamente validados, técnicas para el
analisis de los datos, y finalmente el procedimiento empleado en el desarrollo

de la investigacion.

Tipo de investigacion

El presente trabajo se enmarca dentro de la modalidad de investigacion
de campo de tipo descriptiva-proyectiva. En este sentido, Hurtado (2012,
p.122) define las investigaciones proyectivas como aquella que “propone
soluciones a una situacion determinada, partiendo de un proceso previo de
indagacion”; agregando que dicha propuesta se plantea como la solucion a
un problema, de una institucion, en un area particular del conocimiento, a
partir de un diagndstico preciso de las necesidades, los procesos explicativos
involucrados y las tendencias futuras.

En este orden de ideas y tomando como premisas lo planteado
anteriormente se tiene que, en el presente estudio se Propone un plan de
mantenimiento preventivo para la desplumadora y degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los lineamientos de la Norma COVENIN
2500-93 y 3049-93.indicando en esa intencionalidad una posible respuesta
ante la problematica planteada, dejando claro la organizacion donde se

realiza la investigacion, asi como el area de conocimiento a desarrollar.
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Del mismo modo, Arias (2012), plantea que la investigacion descriptiva

“consiste en la caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o
grupo, con el fin de establecer su estructura o comportamiento.
Los resultados de este tipo de investigacion se ubican en un nivel
intermedio en cuanto a la profundidad de los conocimientos se
refiere.” (p.87)

Disefio de la Investigacion

El término disefio se refiere a la forma utilizada para obtener la
informacion que se desea; por lo que esta investigacion se circunscribe a un
disefio de campo, el cual de acuerdo a Hurtado (2012, p.156) la informacion
procede de “fuentes vivas y se recoge en su ambiente natural”. Sobre la base
de lo antes mencionado, para la fase diagndstica destinada en la elaboracién
de la propuesta planteada se tomara informacién de manera directa de los
informantes clave, ubicados en DASA, CONVACA, C.A.

Asimismo, Arias (2012) sefiala que la investigacion de campo, consiste
en la recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados o de la
realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variables
alguna, es decir, la informacion se obtiene pero no altera las condiciones
existentes. En ese orden de ideas, se tiene que el evento a estudiar son los
planes de mantenimiento para la desplumadora y degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los lineamientos de la Norma COVENIN
2500-93 y 3049-93, del cual se necesita informacién puntual sobre los
requerimientos y la responsabilidad de los directivos en esta materia; a fin de
realizar la propuesta considerando estas dimensiones.

En base al tipo y disefio de investigacién, el procedimiento a seguir para
el desarrollo de este trabajo de investigacion se llevara a cabo en tres
etapas, las cuales son:

Primera etapa: dentro de la cual se realiza un diagnéstico para detectar
la situacion de la desplumadora y degolladora de pollo en DASA de

CONVACA, C.A. en cuanto a la gestion del mantenimiento preventivo. Para
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llevar a cabo esta etapa se aplicaron los instrumentos de recoleccion de
datos seleccionados y los resultados obtenidos se sometieron a un analisis
riguroso para determinar con exactitud el diagnostico obtenido.

Segunda etapa: luego de recolectar la informacion se procede a evaluar
los resultados obtenidos y a reaccionarlos con la fundamentacion teédrica
existente, a fin de tener una vision concreta de lo que se va a abordar dentro
del plan de Mantenimiento que se va a disefiar.

Tercera etapa: esta es la etapa final del desarrollo de la investigacion,
dentro de esta etapa se formula la propuesta, la cual consiste en el disefio de
un plan de mantenimiento preventivo para la desplumadora y degolladora de
pollo en DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los lineamientos de la Norma
COVENIN 2500-93 y 3049-93., dicho plan es factible, dinamico y flexible
adaptandose a las necesidades y posibilidades de la empresa.

Poblacién

La poblacibn objeto de una investigacion estd determinada
principalmente por sus caracteristicas definidas, por lo tanto el conjunto de
elementos que poseen estas caracteristicas se denominan poblacién o
universo. Para Balestrini (2006, p.121), la poblacion “esta referida a cualquier
conjunto de elementos de los cuales se pretende indagar y conocer sus
caracteristicas” para esta investigacion. Asi mismo Sabino (2003), sefiala
que la poblacién segun el tipo de investigacion a realizar puede clasificarse
de la siguiente forma:

e Poblacién objeto: se refiere a los equipos, maquinas o vehiculos
relacionados con la investigacion, siendo este el caso de la desplumadora y
degolladora de pollo de la empresa objeto de estudio.

e Poblacién Sujeto: se refiere a las personas o recursos humanos que
se involucran en la investigacion, en el caso de esta investigacion, el sujeto

de estudio corresponde al personal que se involucra con el uso de la
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desplumadora y degolladora de pollo, el cual esta constituido por seis (06)
operadores, dos (02) ayudantes y un (01) encargado del area.

En el caso de la muestra, segun Hernandez, Fernandez y Baptista
(2006), es un subgrupo de la poblacion que pertenecen a ese conjunto
definido en sus caracteristicas al que se llama poblacion segun. Al momento
de seleccionar la muestra a estudiar, se debe considerar el tipo y las
caracteristicas de la poblacion a estudiar. En el caso de esta investigacion la

muestra a estudiar va a ser la misma determinada para la poblacion.

Cuadro 4. Poblacion a Estudiar

Cargos
: Operadores y
- . Gerenciales y
Poblacion Sujeto: Directivos Ayudantes 09
Personal
01 08
., _ Desplumadora Degolladora
Poblacion Objeto: 02
01 01

Fuente: DASA de CONVACA, C.A Los Autores (2018)

Técnicas e Instrumentos de recoleccidn de datos

Arias (2012), define las técnicas de recoleccion de datos como las
distintas formas o maneras de obtener la informacién. En el caso de esta
investigacion, para obtener los datos y la informacion necesaria, se utilizara
la observacion directa simple, la entrevista no estructurada y el Formato de
Auditoria para la gestion de mantenimiento establecido en la Norma
Venezolana COVENIN 2500-93.

Observar, es el examen ocular que realizamos en un espacio

determinado.
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La observacion constituye el método clasico de obtencion de
informacion, permitiendo conocer la realidad objetivamente y la percepcion
directa del objeto. Hurtado (2008), sefiala que la observaciéon es la primera
forma de contacto o de relacion con los objetos y personas que van a ser
estudiados y el mismo constituye un proceso de atencién, recopilacion y
registro de informacion, para el cual el investigador se apoya en todos sus
sentidos, sin limitarse solo al uso de la vista. Para el desarrollo de esta
investigacion se va a aplicar la observacion directa.

En el caso de la entrevista, Arias (2012) la define como una técnica
basada en un dialogo o conversacion cara a cara, entre el entrevistador y el
entrevistado acerca de un tema previamente determinado, de tal manera que
el entrevistador pueda obtener la informacion requerida. En el caso de esta
investigacion se aplicd una entrevista no estructurada; al Encargado del area
conjuntamente con los operadores y ayudantes del departamento, quienes
son los encargados de velar por el funcionamiento de la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

Finalmente tenemos la auditoria, la cual Gallego (2003), la define como
una actividad de informacion, mediante la cual puede verificarse el
cumplimiento de los pardmetros establecidos para la ejecucién de una
actividad, en caso contrario, se debe evaluar la necesidad de una mejora o
de una accion correctiva.

Respecto a la auditoria aplicada en esta investigacion a la
desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A. sera el
cuestionario de Auditoria sobre la Gestion de Mantenimiento establecido
dentro de la Norma Venezolana COVENIN 2500-93 y los resultados que en
esta se obtengan permitiran evaluar la eficacia del sistema de gestion de
mantenimiento que lleva actualmente la institucion, identificar la situacion
para en base a estos resultados elaborar el plan de mantenimiento

preventivo para las maquinas de dicha empresa.
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Validez
La validez, segun Hernandez, y otros (2014, p.351) “se refiere al grado

en que un instrumento realmente mide la variable que pretende medir”.
Igualmente, Chavez (2007) afirma que es la eficacia con que un instrumento
mide lo que se tiene planteado medir, lo cual depende de las caracteristicas
de la investigacion, entre ellos la escala y nUmero de alternativas.

A este respecto, es importante sefialar que el Formato empleado para
el diagnostico de la situacidon actual de la empresa con relacion al
mantenimiento es el establecido en la Norma Venezolana COVENIN 2500-
93, el cual es un método cuantitativo, que permite determinar la capacidad de
gestion del mantenimiento de las empresas, instituciones y organizaciones.
En tal sentido, se considera valida su aplicacion para la consecucion de los

objetivos planteados.

Confiabilidad

Determinar la confiabilidad del instrumento es fundamental para
garantizar que el mismo se ha disefiado de acuerdo con los objetivos
planteados. El instrumento siempre debe arrojar medidas confiables, con los
mismos resultados, en condiciones de aplicacion similares. Es por esto que
Méndez (2007:196) plantea que un instrumento de medicion es confiable “si
mide realmente el rasgo 0 rasgos que se intentan estimar en una
investigacion”.

La confiabilidad de un instrumento de mediciébn se puede calcular
mediante diversos procedimientos de naturaleza estadistica, y su escogencia
depende del tipo de investigacibn a realizar, en este sentido, como se
menciono anteriormente, se utlizara el formato de auditoria de
mantenimiento descrito en la en la Norma Venezolana COVENIN 2500-93, el
cual se considera con una confiabilidad del 0,99%, atribuyéndose el 0.01%

restantes a holguras propias del formato.
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Técnicas para el analisis de los datos

De acuerdo con Arias (2012, p.42), las técnicas de procesamiento y
andlisis de datos “describen las distintas operaciones a las que seran
sometidos los datos obtenidos, definiendo ademas las técnicas légicas o
estadisticas (segun sea el caso), que seran empleadas para descifrar o que
revelan los datos recolectados”.

Para efecto de esta investigacion, las técnicas para el analisis a utilizar
sera la estadistica descriptiva, en concordancia con el tipo y disefio de
investigacion seleccionado. Estas técnicas, segun Hernandez y otros (ob.cit.,
p.79) permiten “describir los datos, valores o puntuaciones obtenidas para
cada variable”.

De igual manera, se agruparon los datos en distribuciones de
frecuencia, tablas y graficos que permitieron la apreciacién de los resultados,
para continuar con un comentario analitico individual acerca del

comportamiento total de la poblacion.
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CAPITULO IV

RESULTADOS DEL ESTUDIO

Andlisis e interpretacion de los datos

La presente investigacion estuvo dirigida a evaluar el funcionamiento de
la desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A
sustentadas en las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93. En este capitulo
se explicaran los resultados obtenidos, para dar cumplimiento con los
objetivos especificos planteados, asi como al objetivo general. La Norma
Venezolana COVENIN 2500-93 es un método cuantitativo, que permite
determinar la capacidad de gestion del mantenimiento de las empresas,
instituciones y organizaciones.

Dicho esto, en la empresa DASA de CONVACA, C.A, no se realizan las
labores de mantenimiento apropiadas, ya que no se rigen por un plan de
mantenimiento adecuado. Los trabajos del mantenimiento no estan
estructurados ni estandarizados, por lo tanto esta empresa no cuenta con un

proceso de asignacion, ejecucion y control de trabajos eficientes.

Objetivo 1.

Diagnosticar la situacién actual del mantenimiento de la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A se observé que las fallas
mas presentes en dicha maquinas es por acumulacién de residuo durante el
proceso, como también por falta de mantenimiento o sustitucion en
rodamientos, correas, cepillos, averias en el sistema eléctrico entre otros, a
sus vez esto conlleva a que el proceso se vea interrumpido a lo largo del

trabajo.
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Objetivo 2.

Investigar los aspectos mas relevantes de las Normas COVENIN 2500-

93 y 3049-93 aplicables al mantenimiento de la desplumadora y degolladora

de pollo en DASA de CONVACA, C.A

Para investigar los aspectos mas relevantes de la gestion del

mantenimiento en la empresa, se aplico la auditoria de la norma COVENIN

2500-93 para evaluar los sistemas de mantenimiento de la maquinaria.

APLICACION DE LAS NORMAS COVENIN 2500-93 Y 3049-93 A LA

EMPRESA DASA de CONVACA, C.A

Norma Venezolana

Manual para Evaluar Los Sistemas de Mantenimiento en la Industria

COVENIN 2500-93 (Fondo Norma)

de claridad.

[ [
S gl |9
, SE |3
AREA |: ORGANIZACION DE LA EMPRESA S '% NGE) o
SE 3| =
a ol o
I.1 Funciones y Responsabilidades. Principios
Principio Basico 60
La Organizacién posee un organigrama general y por departamentos.
Se tienen definidas por escrito las descripciones de las diferentes
funciones con su correspondiente asignacion de responsabilidades para
todas las unidades estructurales de la organizacion (guardando la
relacién con su tamafio y complejidad en produccién).
Deméritos 60
I.1.1 La Organizacién no posee organigramas acordes con su estructura
0 nho estan actualizados; tanto a nivel general, como a nivel de
departamentos.
1.1.2 Las funciones y la correspondiente asignacion de
responsabilidades, no estan especificadas por escrito, 0 presentan falta 20 | 7
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I.1.3 La definicién de funciones y la asignacion de responsabilidades no

llegan hasta el uUltimo nivel supervisorio necesario, para el logro de los 20 | 8
objetivos deseados.

.2 Autoridad y Autonomia 20 | 6
Principio Bésico

Las personas asignadas al desarrollo y cumplimiento de las diferentes

funciones, cuentan con el apoyo necesario de la direccion de la

organizacion, y tienen la suficiente autoridad y autonomia para el

cumplimiento de las funciones y responsabilidades establecidas.

Deméritos 40

[.2.1 La linea de autoridad no esté claramente definida

I.2.2 Las personas asignadas a cada puesto de trabajo no tienen pleno 10| 3
conocimiento de sus funciones

1.2.3 Existe duplicidad de funciones 10 2
I.2.4 La toma de decisiones para la resolucién de problemas rutinarios

en cada dependencia o unidad, tiene que ser efectuada previa consulta 10 | 8
a los niveles superiores

I.3 Sistema de Informacién 10 | 7
Principio Bésico 50
La empresa cuenta con una estructura técnica administrativa para la

recoleccién, depuracién, almacenamiento, procesamiento y distribucién

de la informacidén que el sistema productivo requiere.

Deméritos 50

I.3.1 La empresa no cuenta con un diagrama de flujo para el sistema de

informaciéon, donde estén involucrados todos los componentes

estructurales participes en la toma de decisiones.

[.3.2 La empresa no cuenta con mecanismos para evitar que se

introduzca informacién errada o incompleta en el sistema de 10 | 8
informacion.

I.3.3 La empresa no cuenta con un archivo ordenado y jerarquizado 5 4
técnicamente.

I.3.4 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y

comunicar la informacion entre las diferentes secciones o unidades, asi 5 3

como almacenamiento (archivo) para su cabal recuperacion.
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1.3.5 La empresa no dispone de los medios para el procesamiento de la
informacion en base a los resultados que se deseen obtener.

10

1.3.6 La empresa no dispone de los mecanismos para que la informacion
recopilada y procesada llegue a las personas que deben manejarla.

10

AREA Il: ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO

10

II.1 Funciones y Responsabilidades.

80

Principio Bésico

La funcion mantenimiento, esta bien definida y ubicada dentro de la
organizacién y posee un organigrama para este departamento. Se
tienen por escrito las diferentes funciones y responsabilidades para los
diferentes componentes dentro de la organizacion de mantenimiento.
Los recursos asignados son adecuados, a fin de que la funcién pueda
cumplir con los objetivos planteados.

Deméritos

80

II.L1.1 La empresa no tiene organigramas acordes a su estructura o no
estan actualizados para La Organizacion de mantenimiento.

I1.1.2 La Organizacion de mantenimiento, no esta acorde con el tamafio
del SP, tipo de objetos a mantener, tipo de personal, tipo de proceso,
distribucion geografica, u otro.

15

11.L1.3 La unidad de mantenimiento no se presenta en el organigrama
general, independiente del departamento de produccion.

15

.1.4 Las funciones y la correspondiente asignacion de
responsabilidades no estan definidas por escrito o no estan claramente
definidas dentro de la unidad.

15

I1.1.5 La asignacién de funciones y de responsabilidades no llega hasta
el dltimo nivel supervisorio necesario, para el logro de los objetivos
deseados.

10

I1.1.6 La empresa no cuenta con el personal suficiente tanto en cantidad
como en calificacion, para cubrir las actividades de mantenimiento.

10

[1.2 Autoridad y Autonomia-

15

11

Principio Bésico

Las personas asignadas para el cumplimiento de las funciones y
responsabilidades cuentan con el apoyo de la gerencia y poseen la
suficiente autoridad y autonomia para el desarrollo y cumplimiento de las
funciones y responsabilidades establecidas.
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Deméritos

50

[1.2.1 La unidad de mantenimiento no posee claramente definidas las
lineas de autoridad.

[1.2.2 El personal asignado a mantenimiento no tiene pleno conocimiento
de sus funciones.

15

I1.2.3 Se presentan solapamientos y/o duplicidad en las funciones
asignadas a cada componente estructural de La Organizacién de
mantenimiento.

15

I1.2.4 Los problemas de caracter rutinario no pueden ser resueltos sin
consulta a niveles superiores.

10

1.3 Sistema de Informacion

10

Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento posee un sistema que le permite
manejar éptimamente toda la informacion referente a mantenimiento
(registro de fallas, programacion de mantenimiento, estadisticas, costos,
informacion sobre equipos, u otra).

Deméritos

70

[1.3.1 La Organizacién de mantenimiento no cuenta con un flujo grama
para su sistema de informacién donde estén claramente definidos los
componentes estructurales involucrados en la toma de decisiones.

[1.3.2 La Organizacion de mantenimiento no dispone de los medios
para el procesamiento de la informacion de las diferentes secciones o
unidades en base a los resultados que se desean obtener.

15

13

[1.3.3 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con mecanismos
para evitar que se introduzca informacién errada o incompleta en el
sistema de informacion.

15

12

[1.3.4 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con un archivo
ordenado y jerarquizado técnicamente.

10

11.3.5 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y
comunicar la informacion entre las diferentes secciones o unidades, asi
como su almacenamiento (archivo) para su cabal recuperacion.

10

I1.3.6 La Organizacion de mantenimiento no dispone de los mecanismos
para que la informacion recopilada y procesada llegue a las personas
gue deben manejarla.

10

AREA lIl: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

10
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[ll.1 Objetivos y Metas

Principio Basico

Dentro de La Organizacion de mantenimiento la funcién de planificacion
tiene establecidos los objetivos y metas en cuanto a las necesidades de
los objetos de mantenimiento, y el tiempo de realizacién de acciones de
mantenimiento para garantizar la disponibilidad de los sistemas, todo
esto incluido en forma clara y detallada en un plan de accién.

Deméritos

70

[11.1.1 No se encuentran definidos por escrito los objetivos y metas que
debe cumplir La Organizacion de mantenimiento.

[11.L1.2 La Organizacién de mantenimiento no posee un plan donde se
especifiguen detalladamente las necesidades reales y objetivas de
mantenimiento para los diferentes objetos a mantener.

20

18

[11.1.3 La organizacién no tiene establecido un orden de prioridades para
la ejecucidn de las acciones de mantenimiento de aquellos sistemas que
lo requieren.

20

18

l11.1.4 Las acciones de mantenimiento que se ejecutan no se orientan
hacia el logro de los objetivos.

15

[1l.2 Politicas para la planificacion

15

12

Principio Basico

La gerencia de mantenimiento ha establecido una politica general que
involucre su campo de accion, su justificacién, los medios y objetivos
gue persigue. Se tiene una planificacion para la ejecuciéon de cada una
de las acciones de mantenimiento utilizando los recursos disponibles.

Deméritos

70

[1.2.1 La organizacion no posee un estudio donde se especifiquen
detalladamente las necesidades reales y objetivas de mantenimiento
para los diferentes objetos de mantenimiento.

[11.2.2 No se tiene establecido un orden de prioridades para la ejecucién
de las acciones de mantenimiento de aquellos sistemas que lo
requieran.

20

15

I11.2.3 A los sistemas so6lo se les realiza mantenimiento cuando fallan

20

17

I11.2.4 El equipo gerencial no tiene coherencia en torno a las politicas de
mantenimiento establecidas.

15

13

[11.3 Control y Evaluacioén

15

10

Principio Bésico
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La Organizacion cuenta con un sistema de sefializacion o codificacion
l6gica y secuencial que permite registrar informacion del proceso o de
cada linea, maquina o equipo en el sistema total. Se tiene elaborado un
inventario técnico de cada sistema: su ubicacién, descripcion y datos de
mantenimiento necesario para la elaboracién de los planes de
mantenimiento.

Deméritos

60

.3.1 No existen procedimientos normalizados para recabar y
comunicar informaciéon asi como su almacenamiento para su posterior
uso.

I11.3.2 No existe una codificacion secuencial que permita la ubicacion

rapida de cada objeto dentro del proceso, asi como el registro de 10
informacion de cada uno de ellos.
111.3.3 La empresa no posee inventario de manuales de mantenimiento y
operacion, asi como catalogos de piezas y partes de cada objeto a 10
mantener.
.3.4 No se dispone de un inventario técnico de objetos de
mantenimiento que permita conocer la funcién de los mismos dentro del 10
sistema al cual pertenece, recogida ésta informacion en formatos
normalizados.
[11.3.5 No se llevan registros de fallas y causas por escrito. 10
[11.3.6 No se llevan estadisticas de tiempos de parada y de tiempo de 5
reparacion.
I11.3.7 No se tiene archivada y clasificada la informacion necesaria para 5
la elaboracion de los planes de mantenimiento.
[11.3.8 La informacién no es procesada y analizada para la futura toma 5
de decisiones.

AREA IV: MANTENIMIENTO RUTINARIO 5

IV.1 Planificacién

Principio Bésico

La Organizacién de mantenimiento tiene preestablecidas las actividades
diarias y hasta semanales que se van a realizar a los objetos de
mantenimiento, asignando los ejecutores responsables para llevar a
cabo la accién de mantenimiento. La Organizacion de mantenimiento
cuenta con una infraestructura y procedimientos para que las acciones
de mantenimiento rutinario se ejecuten en forma organizada. La
Organizacion de mantenimiento tiene un programa de mantenimiento
rutinario, asi como también un stock de materiales y herramientas de
mayor uso para la ejecucion de este tipo de mantenimiento.
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Deméritos

100

IV.1.1 No estan descritas en forma clara y precisa las instrucciones
técnicas que permitan al operario o en su defecto a La Organizacién de
mantenimiento aplicar correctamente mantenimiento rutinario a los
sistemas.

IV.1.2 Falta de documentaciéon sobre instrucciones de mantenimiento
para la generacién de acciones de mantenimiento rutinario.

20

16

IV.1.3 Los operarios no estan bien informados sobre el mantenimiento a
realizar.

20

18

IV.1.4 No se tiene establecida una coordinacién con la unidad de
produccion para ejecutar las labores de mantenimiento rutinario.

20

IV.1.5 Las labores de mantenimiento rutinario no son realizadas por el
personal mas adecuado segun la complejidad y dimensiones de la
actividad a ejecutar.

20

10

IV.1.6 No se cuenta con un stock de materiales y herramientas de
mayor uso para la ejecucion de este tipo de mantenimiento.

10

IV.2 Programacion e Implantacion

10

Principio Basico

Las acciones de mantenimiento rutinario estan programadas de manera
gue el tiempo de ejecucién no interrumpa el proceso productivo, la
frecuencia de ejecucion de las actividades son menores o iguales a una
semana. La implantacién de las actividades de mantenimiento rutinario
lleva consigo una supervisién que permita controlar la ejecucion de
dichas actividades.

Deméritos

80

IV.2.1 No existe un sistema donde se identifique el programa de
mantenimiento rutinario.

IV.2.2 La programacion de mantenimiento rutinario no esta definida de
manera clara y detallada.

15

IV.2.3 Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la
frecuencia estipulada, ejecutando las acciones de manera variable y
ocasionalmente.

10

IV.2.4 Las actividades de mantenimiento rutinario estdn programadas
durante todos los dias de la semana, impidiendo que exista holgura para
el ajuste de la programacion.

10
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IV.2.5 La frecuencia de las acciones de mantenimiento rutinario
(limpieza, ajuste, calibracidon y proteccién) no estan asignadas a un
momento especifico de la semana.

10

IV.2.6 No se cuenta con el personal idéneo para la implantacién del plan
de mantenimiento rutinario.

10

IV.2.7 No se tienen claramente identificados a los sistemas que formaran
parte de las actividades de mantenimiento rutinario.

10

IV.2.8 La organizaciéon no tiene establecida una supervision para el
control de ejecucion de las actividades de mantenimiento rutinario.

10

IV.3 Control y Evaluacion

Principio Bésico

El departamento de mantenimiento dispone de mecanismos que
permitan llevar registros de las fallas, causas, tiempos de parada,
materiales y herramientas utilizadas. Se lleva un control del
mantenimiento de los diferentes objetos. EIl departamento dispone de
medidas necesarias para verificar que se cumplan las acciones de
mantenimiento rutinario programadas. Se realizan evaluaciones
periédicas de los resultados de la aplicacion del mantenimiento rutinario.

Deméritos

70

IV.3.1 No se dispone de una ficha para llevar el control de los manuales
de servicio, operacion y partes.

IV.3.2 No existe un seguimiento desde la generacion de las acciones
técnicas de mantenimiento rutinario, hasta su ejecucion.

10

IV.3.3 No se llevan registros de las acciones de mantenimiento rutinario
realizadas.

15

14

IV.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se
cumple el mantenimiento rutinario y a su vez emitir 6rdenes para
arreglos o reparaciones a las fallas detectadas.

IV.3.5 No existen formatos que permitan recoger informacién en cuanto
a consumo de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento
rutinario permitiendo presupuestos mas reales.

10

IV.3.6 El personal encargado de las labores de acopio y archivo de
informacion no esté bien adiestrado para la tarea, con el fin de realizar
evaluaciones periddicas para este tipo de mantenimiento.

IV.3.7 La recopilacion de informacién no permite la evaluacion del
mantenimiento rutinario basandose en los recursos utilizados y la
incidencia en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos
de mantenimiento.
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AREA V: MANTENIMIENTO PROGRAMADO 20 | 20
V.1 Planificacién
Principio Basico
La Organizacién de mantenimiento cuenta con una infraestructura y
procedimiento para que las acciones de mantenimiento programado se
lleven en una forma organizada. La Organizacién de mantenimiento
tiene un programa de mantenimiento programado en el cual se
especifican las acciones con frecuencia desde quincenal y hasta anuales
a ser ejecutadas a los objetos de mantenimiento. La Organizacion de
mantenimiento cuenta con estudios previos para determinar las cargas
de trabajo por medio de las instrucciones de mantenimiento
recomendadas por los fabricantes, constructores, usuarios, experiencias
conocidas, para obtener ciclos de revision de los elementos mas
importantes.
Deméritos 100
V.1.1 No existen estudios previos que conlleven a la determinacion de
las cargas de trabajo y ciclos de revisibn de los objetos de
mantenimiento, instalaciones y edificaciones sujetas a acciones de
mantenimiento.
V.1.2 La empresa no posee un estudio donde especifiquen las
necesidades reales y objetivas para los diferentes objetos de 20 | 15
mantenimiento, instalaciones y edificaciones.
V.1.3 No se tienen planificadas las acciones de mantenimiento
programado en orden de prioridad, y en el cual se especifiquen las 15 | 8
acciones a ser ejecutadas a los objetos de mantenimiento, con
frecuencias desde quincenales hasta anuales.
V.1.4 La informacién para la elaboracion de instrucciones técnicas de
mantenimiento programado, asi como sus procedimientos de ejecucion, 15 | 10
es deficiente.
V.1.5 No se dispone de los manuales y catalogos de todas las 20 | 10
magquinas.
V.1.6 No se ha determinado la fuerza laboral necesaria para llevar a

o e 10 | 7

cabo todas las actividades de mantenimiento programado.
V.1.7 No existe una planificacibn conjunta entre La Organizacion de
mantenimiento, produccién, administracion y otros entes de la 10 | 9
organizacién, para la ejecucion de las acciones de mantenimiento
programado.
V.2 Programacion e implantacion 10 | 5

Principio Bésico
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La organizacion tiene establecidas instrucciones detalladas para revisar
cada elemento de los objetos sujetos a acciones de mantenimiento, con
una frecuencia establecida para dichas revisiones, distribuidas en un
calendario anual. La programacion de actividades posee la elasticidad
necesaria para llevar a cabo las acciones en el momento conveniente
sin interferir con las actividades de produccion y disponer del tiempo
suficiente para los ajustes que requiere la programacion.

Deméritos 80

V.2.1 No existe un sistema donde se identifique el programa de

mantenimiento programado.

V.2.2 Las actividades estan programadas durante todas las semanas

del afio, impidiendo que exista una holgura para el ajuste de la 20 | 13
programacion.

V.2.3 Existe el programa de mantenimiento pero no se cumple con la

frecuencia estipulada, ejecutando las acciones de manera variable y 10 | 8
ocasionalmente.

V.2.4 No existe un estudio de las condiciones reales de funcionamiento 15 | 10
y las necesidades de mantenimiento.

V.2.5 No se tiene un procedimiento para la implantacién de los planes 10| 6
de mantenimiento programado.

V.2.6 La organizacién no tiene establecida una supervision sobre la 10 6
ejecucion de las acciones de mantenimiento programado.

V.3 Control y evaluacién 15 | 10
Principio Basico

La Organizacion dispone de mecanismos eficientes para llevar a cabo el

control y la evaluacién de las actividades de mantenimiento enmarcadas

en la programacion.

Deméritos 70

V.3.1 No se controla la ejecucién de las acciones de mantenimiento

programado

V.3.2 No se llevan las fichas de control de mantenimiento por cada 15 | 10
objeto de mantenimiento.

V.3.3 No existen planillas de programacion anual por semanas para las

acciones de mantenimiento a ejecutarse y su posterior evaluacion de 10 | 8

ejecucion.
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V.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple

mantenimiento programado y a su vez emitir rdenes para arreglos o 10 | 8
reparaciones a las fallas detectadas.
V.3.5 No existen formatos que permitan recoger informacioén en cuanto
al consumo de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento 5 4
programado para estimar presupuestos mas reales.
V.3.6 El personal encargado de las labores de acopio y archivo de
informacion no esta bien adiestrado para la tarea, con el fin de realizar 5 3
evaluaciones periddicas para este tipo de mantenimiento.
AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO 5 3

VII.1 Planificacion
Principio Bésico
La organizacion cuenta con una infraestructura y procedimiento para que
las acciones de mantenimiento correctivo se lleven en una forma
planificada. El registro de informacion de fallas permite una clasificacion
y estudio que facilite su correccion.
Deméritos 100
VII.1.1 No se llevan registros por escrito de aparicion de fallas para
actualizarlas y evitar su futura presencia.
VII.1.2 No se clasifican las fallas para determinar cuales se van a 30 | 10
atender o a eliminar por medio de la correccion.
VII.1.3 No se tiene establecido un orden de prioridades, con la
participacion de la unidad de produccion para ejecutar las labores de 30 | 20
mantenimiento correctivo.
VII.1.4 La distribucidn de las labores de mantenimiento correctivo no
son analizadas por el nivel superior, a fin de que segun la complejidad y

) . L . L 20 | 12
dimensiones de las actividades a ejecutar se tome la decision de detener
una actividad y emprender otra que tenga mas importancia.
VII.2. Programacién e Implantacion 20 | 11

Principio Bésico

Las actividades de mantenimiento correctivo se realizan siguiendo una
secuencia programada, de manera que cuando ocurra una falla no se
pierda tiempo ni se pare la produccidon. La Organizacion de
mantenimiento cuenta con programas, planes, recursos y personal para
ejecutar mantenimiento correctivo de la forma mas eficiente y eficaz
posible. La implantacion de los programas de mantenimiento correctivo
se realiza en forma progresiva.
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Deméritos 80
VI.2.1 No se tiene establecida la programacién de ejecucion de las
acciones de mantenimiento correctivo.
VII.2.2 La unidad de mantenimiento no sigue los criterios de prioridad,
segun el orden de importancia de las fallas, para la programacion de las 20 | 10
actividades de mantenimiento correctivo.
VIl.2.3 No existe una buena distribucién del tiempo para hacer 20 | 9
mantenimiento correctivo.
VIl.2.4 EIl Personal encargado para la ejecucion del mantenimiento 20 | 12
correctivo, no esta capacitado para tal fin
VII.3 Control y Evaluacion 20 | 3
Principio Béasico
La Organizacién de mantenimiento posee un sistema de control para
conocer cOmo se ejecuta el mantenimiento correctivo. Posee todos los
formatos, planillas o fichas de control de materiales, repuestos y horas -
hombre utilizadas en este tipo de mantenimiento. Se evalla la
eficiencia y cumplimiento de los programas establecidos con la finalidad
de introducir los correctivos necesarios.
Deméritos 70
VII.3.1 No existen mecanismos de control periédicos que sefalen el
estado y avance de las operaciones de mantenimiento correctivo.
VII.3.2 No se llevan registros del tiempo de ejecuciéon de cada 15 | 10
operacion.
VII.3.3 No se llevan registros de la utilizaciéon de materiales y repuestos 15 | 12
en la ejecucion de mantenimiento correctivo.
VII.3.4 La recopilaciéon de informaciéon no permite la evaluacion del
mantenimiento correctivo basandose en los recursos utilizados y su 20 | 15
incidencia en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos
de mantenimiento.
AREA VIII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO 20 | 13

VIIl.1 Determinacién de Parametros

Principio Bésico

58




La organizacion tiene establecido por objetivo lograr efectividad del
sistema asegurando la disponibilidad de objetos de mantenimiento
mediante el estudio de confiabilidad y mantenibilidad. La organizacion
dispone de todos los recursos para determinar la frecuencia de
inspecciones, revisiones y sustituciones de piezas aplicando incluso
métodos estadisticos, mediante la determinacién de los tiempos entre
fallas y de los tiempos de paradas.

Deméritos 80

VIII.1.1 La organizacién no cuenta con el apoyo de los diferentes

recursos de la empresa para la determinacion de los parametros de

mantenimiento.

VIIl.L1.2 La organizacion no cuenta con estudios que permitan

determinar la confiabilidad y mantenibilidad de los objetos de 20 | 13
mantenimiento.

VIII.1.3 No se tienen estudios estadisticos para determinar la frecuencia 20 | 16
de las revisiones y sustituciones de piezas claves.

VIIl.1.4 No se llevan registros con los datos necesarios para determinar 20 | 18
los tiempos de parada y los tiempos entre fallas.

VIII.1.5 EIl personal de La Organizacién de mantenimiento no esta

capacitado para realizar estas mediciones de tiempos de parada y entre 10 | 7
fallas.

VIII.2. Planificacion 10 | 7
Principio Basico

La organizacion dispone de un estudio previo que le permita conocer los

objetos que requieren mantenimiento preventivo. Se cuenta con una

infraestructura de apoyo para realizar mantenimiento preventivo.

Deméritos 40

VIII.2.1 No existe una clara delimitacién entre los sistemas que forman

parte de los programas de mantenimiento preventivo de aquellos que

permanecerdn en régimen inmodificable hasta su desincorporacion,

sustitucion o reparacion correctiva.

VIIl.2.2 La organizacion no cuenta con fichas o tarjetas normalizadas

donde se recoja la informacion técnica basica de cada objeto de 20 | 18
mantenimiento inventariado.

VIIl.3 Programacion e Implantacion 20 | 18

Principio Bésico

59




Las actividades de mantenimiento preventivo estan programadas en
forma racional, de manera que el sistema posea la elasticidad necesaria
para llevar a cabo las acciones en el momento conveniente, no interferir
con las actividades de produccion y disponer del tiempo suficiente para
los ajustes que requiera la programacion. La implantacion de los
programas de mantenimiento preventivo se realiza en forma progresiva.

Deméritos

70

VIII.3.1 Las frecuencias de las acciones de mantenimiento preventivo no
estdn asignadas a un dia especifico en los periodos de tiempo
correspondientes.

VIII.3.2 Las 6rdenes de trabajo no se emiten con la suficiente antelacién
a fin de que los encargados de la ejecucién de las acciones de
mantenimiento puedan planificar sus actividades.

20

18

VIIL.3.3 Las actividades de mantenimiento preventivo estan
programadas durante todas las semanas del afio, impidiendo que exista
holgura para el ajuste de la programacion.

15

13

VIII.3.4 No existe apoyo hacia la organizacion que permita la
implantacion progresiva del programa de mantenimiento preventivo.

15

13

VIII.3.5 Los planes y politicas para la programacién de mantenimiento
preventivo no se ajustan a la realidad de la empresa, debido al estudio
de las fallas realizado.

10

VIIl.4 Control y Evaluacién

10

Principio Bésico

En la organizacién existen recursos necesarios para el control de la
ejecucion de las acciones de mantenimiento preventivo. Se dispone de
una evaluacion de las condiciones reales del funcionamiento y de las
necesidades de mantenimiento preventivo.

Deméritos

60

VII.L4.1 No existe un seguimiento desde la generacion de las
instrucciones técnicas de mantenimiento preventivo hasta su ejecucion.

VIII.4.2 No existen los mecanismos idéneos para medir la eficiencia de
los resultados a obtener en el mantenimiento preventivo.

15

13

VIII.4.3 La organizacién no cuenta con fichas o tarjetas donde se recoja
la informacion basica de cada equipo inventariado.

15

12

VIIl.4.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del
mantenimiento preventivo basandose en los recursos utilizados y su
incidencia en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos
de mantenimiento.

10
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AREA IX.1 MANTENIMIENTO POR AVERIA 20 | 15

IX.1 Atencion a las Fallas
Principio Basico
La organizacion esta en capacidad para atender de una forma rapida y
efectiva cualquier falla que se presente. La organizacién mantiene en
servicio el sistema, logrando funcionamiento a corto plazo, minimizando
los tiempos de parada, utilizando para ellos planillas de reporte de fallas,
ordenes de trabajo, salida de materiales, 6rdenes de compra y
requisicion de trabajo, que faciliten la atencion oportuna al objeto
averiado.
Deméritos 100
IX.1.1 Cuando se presenta una falla ésta no se ataca de inmediato
provocando dafios a otros sistemas interconectados y conflictos entre el
personal.
IX.1.2 No se cuenta con instructivos de registros de fallas que permitan 20 5
el andlisis de las averias sucedidas para cierto periodo.
IX.1.3 La emisién de 6rdenes de trabajo para atacar una falla no se 20 | 7
hace de una manera rapida.
IX.1.4 No existen procedimientos de ejecucion que permitan disminuir el 15 | 8
tiempo fuera de servicio del sistema.
IX.1.5 Los tiempos administrativos, de espera por materiales o
repuestos, y de localizacion de la falla estan presentes en alto grado 15 9
durante la atencién de la falla.
IX.1.6 No se tiene establecido un orden de prioridades en cuanto a

i ST ; S, 15| 9
atencién de fallas con la participacion de la unidad de produccién.
IX.2 Supervision y Ejecucién 15| 2

Principio Bésico

Los ajustes, arreglos de defectos y atencidén a reparaciones urgentes se
hacen inmediatamente después de que ocurre la falla. La supervision
de las actividades se realiza frecuentemente por personal con
experiencia en el arreglo de sistemas, inmediatamente después de la
aparicién de la falla, en el periodo de prueba. Se cuenta con los
diferentes recursos para la atencion de las averias.
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Deméritos

80

IX.2.1 No existe un seguimiento desde la generacion de las acciones de
mantenimiento por averia hasta su ejecucion.

IX.2.2 La empresa no cuenta con el personal de supervision adecuado
para inspeccionar los equipos inmediatamente después de la aparicion
de la falla.

20

13

IX.2.3 La supervision es escasa o nula en el transcurso de la reparacion
y puesta en marcha del sistema averiado.

15

IX.2.4 El retardo de la ejecucion de las actividades de mantenimiento
por averia ocasiona paradas prolongadas en el proceso productivo.

10

IX.2.5 No se llevan registros para analizar las fallas y determinar la
correccion definitiva o la prevencién de las mismas.

10

IX.2.6 No se llevan registros sobre el consumo, de materiales o
repuestos utilizados en la atencion de las averias.

IX.2.7 No se cuenta con las herramientas, equipos e instrumentos
necesarios para la atencion de averias.

IX.2.8 No existe personal capacitado para la atenciéon de cualquier tipo
de falla.

IX.3 Informacién sobre las averias

10

Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con el personal adecuado
para la recoleccion, depuracién, almacenamiento, procesamiento y
distribucion de la informacion que se derive de las averias, asi como,
analizar las causas que las originaron con el propésito de aplicar
mantenimiento preventivo a mediano plazo o eliminar la falla mediante
mantenimiento correctivo.

Deméritos

70

IX.3.1 No existen procedimientos que permitan recopilar la informacién
sobre las fallas ocurridas en los sistemas en un tiempo determinado.

IX.3.2 La organizacion no cuenta con el personal capacitado para el
andlisis y procesamiento de la informacién sobre fallas.

20

15
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IX.3.3 No existe un historial de fallas de cada objeto de mantenimiento,

con el fin de someterlo a andlisis y clasificacion de las fallas; con el 10 | 4
objeto de aplicar mantenimiento preventivo o correctivo.
IX.3.4 La recopilacién de informacion no permite la evaluacion del
mantenimiento por averia basandose en los recursos utilizados y su 20 | 13
incidencia en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos
de mantenimiento.
AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO 20 | 15

X.1 Cuantificacién de las necesidades del personal
Principio Bésico
La organizacion, a través de la programacién de las actividades de
mantenimiento, determina el niamero éptimo de las personas que se
requieren en La Organizacién de mantenimiento para el cumplimiento de
los objetivos propuestos.
Deméritos 70
X.1.1 No se hace uso de los datos que proporciona el proceso de
cuantificacion de personal.
X.1.2 La cuantificacion de personal no es 6ptima y en ningln caso

) . 30 | 20
ajustado a la realidad de la empresa.
X.1.3 La Organizaciéon de mantenimiento no cuenta con formatos donde
se especifique, el tipo y nimero de ejecutores de mantenimiento por tipo 20 | 15
de frecuencia, tipo de mantenimiento y para cada semana de
programacion.
X.2 Seleccion y Formacion 20 | 12
Principio Béasico
La organizacién selecciona su personal atendiendo a la descripcion
escrita de los puestos de trabajo (experiencia minima, educacion,
habilidades, responsabilidades u otra). Se tiene establecido programas
permanentes de formacion y actualizaciéon del personal, para mejorar
sus capacidades y conocimientos.
Deméritos 80
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X.2.1 La seleccion no se realiza de acuerdo a las caracteristicas del
trabajo a realizar: educacion, experiencia, conocimiento, habilidades,
destrezas y actitudes personales en los candidatos.

X.2.2 No se tienen procedimientos para la seleccién de personal con
alta calificacién y experiencia que requiera la credencial del servicio
determinado.

10

X.2.3 No se tienen establecidos periodos de adaptacion del personal.

10

X.2.4 No se cuenta con programas permanentes de formacion del
personal que permitan mejorar sus capacidades, conocimientos y la
difusién de nuevas técnicas.

10

X.2.5 Los cargos en La Organizacién de mantenimiento no se tienen por
escrito.

10

X.2.6 La descripciébn del cargo no es conocida plenamente por el
personal.

10

X.2.7 La ocupacién de cargos vacantes no se da con promocion interna.

10

X.2.8 Para la escogencia de cargos no se toman en cuenta las
necesidades derivadas de la cuantificacion del personal.

10

X.3 Motivacion e Incentivos

10

Principio Basico

La direccion de la empresa tiene conocimiento de la importancia del
mantenimiento y su influencia sobre la calidad y la produccion,
emprendiendo acciones y camparfas para transmitir esta importancia al
personal. Existen mecanismos de incentivos para mantener el interés y
elevar el nivel de responsabilidad del personal en el desarrollo de sus
funciones. La Organizacién de mantenimiento posee un sistema de
evaluacion periddica del trabajador, para fines de ascenso o aumentos
salariales.

Deméritos

50

X.3.1 El personal no da la suficiente importancia a los efectos positivos
con que incide el mantenimiento para el logro de las metas de calidad y
produccion.

X.3.2 No existe evaluacion periddica del trabajo para fines de ascensos
0 aumentos salariales.

20

12

X.3.3 La empresa no otorga incentivos o estimulos basados en la
puntualidad, en la asistencia al trabajo, calidad de trabajo, iniciativa,
sugerencias para mejorar el desarrollo de la actividad de mantenimiento.

10
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X.3.4 No se estimula al personal con cursos que aumenten su

. . - : 10

capacidad y por ende su situacion dentro del sistema.
AREA XI: APOYO LOGISTICO 10

XI.1 Apoyo Administrativo
Principio Bésico
La Organizacion de mantenimiento cuenta con el apoyo de la
administracién de la empresa; en cuanto a recursos humanos,
financieros y materiales. Los recursos son suficientes para que se
cumplan los objetivos trazados por la organizacion.
Deméritos 40
XI.1.1 Los recursos asignados a La Organizacion de mantenimiento no
son suficientes.
XI.1.2 La administracion no tiene politicas bien definidas, en cuanto al 10
apoyo que se debe prestar a La Organizacion de mantenimiento.
X1.1.3  La administracion no funciona en coordinacion con La 10
Organizacion de mantenimiento.
X1.1.4 Se tienen que desarrollar muchos tramites dentro de la empresa, 10
para que se le otorguen los recursos necesarios a mantenimiento.
XI1.1.5 La gerencia no posee politicas de financiamiento referidas a 5
inversiones, mejoramiento de objetos de mantenimiento u otros.
X1.2 Apoyo Gerencial 5
Principio Bésico
La gerencia posee informacion necesaria sobre la situacion y el
desarrollo de los planes de mantenimiento formulados por el ente de
mantenimiento, permitiendo asi asesorar a la misma, en cualquier
situacion que atafie a sus operaciones. La gerencia le da a
mantenimiento el mismo nivel de las unidades principales en el
organigrama funcional de la empresa.
Deméritos 40
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X1.2.1 La Organizacion de mantenimiento no tiene el nivel jerarquico
adecuado dentro de la organizacién en general.

XI.2.2 Para la gerencia, mantenimiento es solo la reparaciéon de los

. 10
sistemas.
X1.2.3 La gerencia considera que no es primordial la existencia de una
organizacibn de mantenimiento, que permita prevenir las paradas 10
innecesarias de los sistemas; por lo tanto, no le da el apoyo requerido
para que se cumplan los objetivos establecidos.
XI1.2.4 La gerencia no delega autoridad en la toma de decisiones. 10
XI.2.5 La gerencia general no demuestra confianza en las decisiones 5
tomadas por La Organizacion de mantenimiento.
XI.3 Apoyo General 5
Principio Bésico
La Organizacibn de mantenimiento cuenta con el apoyo total de la
organizacién, y trabaja en coordinacién con cada uno de los entes que la
conforman.
Deméritos 20
X1.3.1 No se cuenta con apoyo general de la organizacién, para llevar a
cabo todas las acciones de mantenimiento en forma eficiente.
X1.3.2 No se aceptan sugerencias por parte de ningun ente de la 10
organizacién que no esté relacionado con mantenimiento.

AREA XII: RECURSOS 10

XIl.1 Equipos

Principio Bésico

La Organizacion de mantenimiento posee los equipos adecuados para
llevar a cabo todas las acciones de mantenimiento, para facilitar la
operabilidad de los sistemas. Para la seleccién y adquisicion de
equipos, se tienen en cuenta las diferentes alternativas tecnolégicas,
para lo cual se cuenta con las suficientes casas fabricantes y
proveedores. Se dispone de sitios adecuados para el almacenamiento
de equipos permitiendo el control de su uso.
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Deméritos 30
XIl.1.1 No se cuenta con los equipos necesarios para que el ente de
mantenimiento opere con efectividad.

XIl.1.2  Se tienen los equipos necesarios, pero no se le da el uso 5
adecuado.

XI.1.3 El ente de mantenimiento no conoce 0 no tiene acceso a
informacion (catalogos, revistas u otros), sobre las diferentes alternativas 5
econdmicas para la adquisicion de equipos.

XII.1.4 Los parametros de operacion, mantenimiento y capacidad de los 5
equipos no son plenamente conocidos o la informacion es deficiente.

XII.1.5 No se lleva registro de entrada y salida de equipos 5
XII.1.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los equipos. 5
XIl.2 Herramientas 5
Principio Basico

La Organizacibn de mantenimiento cuenta con las herramientas
necesarias, en un sitio de facil alcance, logrando asi que el ente de
mantenimiento opere satisfactoriamente reduciendo el tiempo por espera

de herramientas. Se dispone de sitios adecuados para el
almacenamiento de las herramientas permitiendo el control de su uso.

Deméritos 30
XIl.2.1 No se cuenta con las herramientas necesarias para que el ente

de mantenimiento opere eficientemente.

Xl.2.2 No se dispone de un sitio para la localizacion de las 10
herramientas, donde se facilite y agilice su obtencién.

XIl.2.3 Las herramientas existentes no son las adecuadas para ejecutar 5
las tareas de mantenimiento.

XI1l.2.4 No se llevan registros de entrada y salida de herramientas. 5
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XIl.2.5 No se cuenta con controles de uso y estado de las herramientas.

XII.3 Instrumentos

Principio Bésico

La Organizaciéon de mantenimiento posee los instrumentos adecuados
para llevar a cabo las acciones de mantenimiento. Para la seleccién de
dichos instrumentos se toma en cuenta las diferentes casas fabricantes
y proveedores. Se dispone de sitios adecuados para el almacenamiento
de instrumentos permitiendo el control de su uso.

Deméritos

30

XII.3.1 No se cuenta con los instrumentos necesarios para que el ente
de mantenimiento opere con efectividad.

XII.3.2 No se toma en cuenta para la seleccién de los instrumentos, la
efectividad y exactitud de los mismos.

XIl.3.3 El ente de mantenimiento no tiene acceso a la informacion
(catalogos, revistas u otros), sobre diferentes alternativas tecnolégicas
de los instrumentos.

X11.3.4 Se tienen los instrumentos necesarios para operar con eficiencia
pero no se conoce o0 no se les da el uso adecuado.

X11.3.5 No se llevan registros de entrada y salida de instrumentos.

XI11.3.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los instrumentos.

Xil.4 Materiales

Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con un stock de materiales de
buena calidad y con facilidad para su obtencién y asi evitar prolongar el
tiempo de espera por materiales, existiendo seguridad de que el
sistema opere en forma eficiente. Se posee una buena clasificacién de
materiales para su facil ubicacién y manejo. Se conocen los diferentes
proveedores para cada material, asi como también los plazos de
entrega. Se cuenta con politicas de inventario para los materiales
utilizados en mantenimiento.
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Deméritos

30

XIl.4.1 No se cuenta con los materiales que se requieren para ejecutar
las tareas de mantenimiento.

XIl.4.2 El material se dafia con frecuencia por no disponer de un area
adecuada de almacenamiento.

XIl.4.3 Los materiales no estan identificados plenamente en el almacén
(etiquetas, sellos, rétulos, colores u otros).

XIl.4.4 No se ha determinado el costo por falta de material.

XIl.4.5 No se ha establecido cuales materiales tener en stock y cuales
comprar de acuerdo a pedidos.

XI.4.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de
materiales de circulacion permanente.

XIl.4.7 No se lleva el control (formatos) de los materiales desechados
por mala calidad.

XIl.4.8 No se tiene informacién precisa de los diferentes proveedores de
cada material.

XI.4.9 No se conocen los plazos de entrega de los materiales por los
proveedores.

XI.4.10 No se conocen los minimos y maximos para cada tipo de
material.

XI.5 Repuestos

Principio Bésico

La Organizacién de mantenimiento cuenta con un stock de repuestos,
de buena calidad y con facilidad para su obtencion, y asi evitar
prolongar el tiempo de espera por repuestos, existiendo seguridad de
gue el sistema opere en forma eficiente. Los repuestos se encuentran
identificados en el almacén para su facil ubicacién y manejo. Se conocen
los diferentes proveedores para cada repuesto, asi como también los
plazos de entrega. Se cuenta con politicas de inventario para los
repuestos utilizados en mantenimiento.
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Deméritos

30

XI.5.1 No se cuenta con los repuestos que se requieren para ejecutar
las tareas de mantenimiento.

XI.5.2 Los repuestos se dafian con frecuencia por no disponer de un
area adecuada de almacenamiento.

XI11.5.3 Los repuestos no estan identificados plenamente en el almacén
(etiquetas, sellos, rétulos, colores u otros).

XII.5.4 No se ha determinado el costo por falta de repuestos.

XI.5.5 No se ha establecido cuales repuestos tener en stock y cuales
comprar de acuerdo a pedidos.

XI.5.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de
repuestos de circulacién permanente.

XI.5.7 No se lleva el control (formatos) de los repuestos desechados
por mala calidad.

XI1.5.8 No se tiene informacién precisa de los diferentes proveedores de
cada repuesto.

X11.5.9 No se conocen los plazos de entrega de los repuestos por los
proveedores.

XI.5.10 No se conocen los minimos y maximos para cada tipo de
repuesto.
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FICHA DE EVALUACION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS CON LA
AUDITORIA DE LA NORMA COVENIN 2500-93

A B C E F G %
D (D1+D2+...+Da)
AREA PRINCIPIO BASICO PTS TOTAL prs! % 10 (20| 30| 40| 50 | 60 [ 70 | 80 | 90 | 100
1]efsfeslelv]elo][w]DENE IIII||IIIIIl|IIIII||IIIII|l|IIII|lIIIIIllIIIIIIlIIIIIIIIIIIIll|IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII
1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES| 60 |7 |8 | 6 21 |39]65
| ORGANIZACION (2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 40 [3[2|8]|7 20 |20 50
DELAEMPRESA  [3. SISTEMA DE INFORMACION 50 [8|4]3]8]7]7 37 [13]26 T |
TOTAL OBTENIBLE| 150 TOTAL OBTENIDO| 78 | 72|48 I
1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES| 80 |58 |2 |8 |6 |11 40 | 4050
I ORGANIZACION [2. AUTORIDAD Y AUTONOMIA 50 |77 ([4]8 26 | 24|48
DE MANTENIMIENTO  |3. SISTEMA DE INFORMACION 70 [13|12|7|8|3]|5 48 (22| ]
TOTAL OBTENIBLE| 200 TOTAL OBTENIDO| 114 | 86 | 43
(OO v o o A el
PLANIFICACION DE . — -
MANTENIMIENTO 3. CONTROL Y EVALUACION 60 8|6 |88 [3[4[4]4 45 [15] 25
TOTAL OBTENIBLE| 200 TOTAL OBTENIDO| 153 | 47 | 24
O e oo N T A
MANTENIMIENTO [ s .
RUTINARIO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 [8|14]4|8|5]2]|20 61 9 |13 [ |
TOTAL OBTENIBLE| 250 TOTAL OBTENIDO| 169 | 81| 32
1. PLANIFICACION 100 [15] 8 [10]{10| 7|9 |5 64 |36]36
v MANTENIMIENTO |2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 [13[8 [10[6[6[10 53 [27] 34
PROGRAMADO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 |10{8[8|4[3]3]0 36 [34]49
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO| 153 | 97 | 39 [
1. PLANIFICACION 100 [10] 20| 12|11 53 | 47|47
i MANTENIMIENTO |2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 [10(9 12| 3 34 | 46|58
CORRECTIVO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 [10]12[15]13 50 [20]29 |
TOTAL OBTENIBLE| 250 TOTAL OBTENIDO| 137 |113] 45
1. DETERMINACION DE PARAMETROS | 80 [13]16]18] 7 (7 61 |19]24
2. PLANIFICACION 40 [18]18 36 | 4]10
M WATENMENTC 3. PROGRAMACION E IMPLANTACION 70 [18]13]|13| 5|5 54 |16]23 I
PREVENTIVO -
4. CONTROL Y EVALUACION 60 [13[12| 7 [15 47 |13] 22
TOTAL E| 250 TOTAL OBTENIDO| 198 |52 | 21
il 1.ATENCION)'\FALLAS s 100({2[7(8]9]9]2 37 |63]63
MANTENIMIENTO POR 2.SUPERVISIQNYEJECUCION 80 [13/9(6[3[2[3[2(4 42 |38 48
AVERIA 3. INFORMACION SOBRE AVERIAS 70 [15] 4 [13]15 47 |23]33
TOTAL E| 250 TOTAL OBTENIDO| 126 |124] 50
1. CUANTIFICACION DE LAS
X PERSONAL NECESIDADES DEPERSONAL |20 f52 4 | 2
DE MANTENIMIENTO 2 SELECCIQNYFORMACION 80 |7 |7 (7 [8[7[7[7]®6 56 |24]30
3. MOTIVACION E INCENTIVOS 50 [12/9(5(8 34 116]32
TOTAL OBTENIBLE| 200 TOTAL OBTENIDO| 137 | 63 | 32
1. APOYO ADMINISTRATIVO 40 [4]7(3]2]3 19 [21]53
X : APOYO |2. APOYO GERENCIAL 40 )5(2|2]2]2 13 [ 27|68
LOGISTICO 3. APOYO GENERAL 20 [3]3 6 14|70
TOTAL OBTENIBLE| 100 TOTAL OBTENIDO| 38 | 62 | 62
1. EQUIPOS 30 22 |2 |:3 |2 |5 |5 19 [11]37
2. HERRAMIENTAS 30 [4]3]2]|5]|4 18 [ 1240
Xl RECURSOS 3. INSTRUMENTOS 30 [2(2[4[3[5]3 19 [11]37
4. MATERIALES 30 [2[0f3[3[3]3]3|3|3[3| 2 |4[13 |
5. REPUESTOS 30 [2({0[3[3[3]3]3|3|3[3] 2 |4/(13 |
TOTAL OBTENIBLE| 150 TOTAL OBTENIDO| 108 | 42 | 28

2250

839

PUNTUACION PORCENTUAL GLOBAL

3%

De acuerdo a los resultados arrojados por la ficha de evaluacion de la
Norma COVENIN 2500-93 aplicado a la empresa DASA de CONVACA, C.A
se obtuvo un porcentaje de un 37% de su ejecucion en el trabajo, y restando

un porcentaje del 63% en el cual comprende las diferentes areas como:

organizacién de la empresa , organizacién del mantenimiento, planificacion

del mantenimiento como mantenimiento rutinario, programado, correctivo,
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preventivo y por averias; por otro lado posee fallas en el personal de
mantenimiento, apoyos logisticos y recursos; siendo esto una puntuacion
regular respectivo a la gerencia de la empresa, donde se considera un plan
adecuado de mantenimiento preventivo estableciendo metas claras y asi

elevar su competitividad y optimizar la produccién.

Andlisis de los resultados obtenidos del formulario para evaluar
los sistemas de mantenimiento CONVENIN 2500-93.

Cuadro 6. Organizacion de la empresa.

PRINCIPIO BASICO DEME. | PTS. | %

1. Funciones y responsabilidades 21 39 65
2. Autoridad y Autonomia 20 20 50
3. Sistema de informacion 37 13 26
Total obtenido 78 72 48

Fuente: Los Autores (2018)

B Funciones y responsabilidades M Autoridad y autonomia i Sistema de informacién

65

Demeritos

%

Figura N°2: Organizacién de la empresa
Fuente: Los Autores (2018)
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El Cuadro 6 y la Figura N°2 muestran los resultados para el Area |, en

donde la organizacion de la empresa; obtuvo un demerito de 78, arrojando

un porcentaje de 48% de desempefio de dicha organizacion, en cuanto a las

funciones de cada cargo son conocidas mas no se

encuentran

estandarizadas, cuenta con organigramas, y el personal cuenta con el apoyo

general de la organizacion, las funciones se encuentran por escrito mas no

bien especificadas.

Cuadro 7. Organizacion de mantenimiento

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. %

1. Funciones y responsabilidades 40 40 50
2. Autoridad y Autonomia 26 24 48
3. Sistema de informacion 48 22 31
Total obtenido | 114 86 43

Fuente: Los Autores (2018)

48 50

48

%

B funciones y responsabilidad B Autoridad y autonomia & Sistema de informacidn

Figura N° 3: Organizacion del Mantenimiento

Fuente: Los Autores (2018)
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El Cuadro 7 y la Figura N° 3 contienen la informacion referida al Area
I, en donde se destaca que la organizacion de mantenimiento de la
empresa; obtuvo un demerito de 114, arrojando un porcentaje de 43%, esto
indica que la compairiia presenta un organigrama general de mantenimiento,
mas no esta bien definido por el personal asignado ya que dicho personal no
es el indicado solamente para el mantenimiento, por tal motivo el ingeniero
encargado realiza toda la operacion de organizacion de mantenimiento, ya
que no cuentan con un flujograma para su sistema de informacion ni un

archivo ordenado y jerarquizado técnicamente.

Cuadro 8. Planificacion de mantenimiento

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. %

1. Objetivos y metas 53 17 24
2. Politicas para planificacion 55 15 21
3. Control y evaluacion 45 15 25
Total obtenido 153 47 24

Fuente: Los Autores (2018)

B Objetivos y metas M Politicas para planificacion i Control y evaluacion

53 55

Deme. Pts. %

Figura N° 4: Planificacion de mantenimiento
Fuente: Los Autores (2018)
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El Area lll, esta representada en el Cuadro 8 y la Figura N°4, la
organizacion de la empresa; obtuvo un demerito de 153, arrojando un
porcentaje de 24% el cual refiere que no cuentan con los objetivos y metas
que deben cumplir la organizacion de mantenimiento por escrito, asi como
también no poseen un plan donde especifique las necesidades reales para
dicho mantenimiento de la maquinaria. No perciben un orden de prioridades
para la ejecucion de mantenimiento de las piezas que lo requieran, se logro
observar que no cuentan con un inventario de manual de mantenimiento el
cual les permita conocer la funcion de los mismos que lleven registros de las

fallas por escrito.

Cuadro 9. Mantenimiento rutinario

PRINCIPIO BASICO DEME. | PTS. | %

1. Planificacion 64 36 36
2. Programacion e implantacién 44 36 45
3. Control y evaluacién 61 9 13
Total obtenido 169 81 32

Fuente: Los Autores (2018)

B Planificacion B Programacion e implantacion

i Control y evaluacion

64 61

Demo. Pts. %

Figura N°5: Mantenimiento Rutinario
Fuente: Los Autores (2018)
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El Cuadro 9 y Figura N°5 evidencian los resultados del Area IV: la
organizacion de la empresa; obtuvo un demerito de 169, arrojando un
porcentaje de 32%, las instrucciones técnicas no estan descritas para el
personal que elabora el mantenimiento, como también falta de
documentacion sobre dichas instrucciones, a su vez los mantenimientos
rutinarios por el personal adecuado a la actividad a realizar. La organizacion
no tiene establecida una inspeccion para el control de ejecucion de las
actividades de mantenimiento rutinario. Para estos mantenimientos no
cuentan con una ficha, registro o formatos para dejar plasmado alguna
observacion de la actividad que se llevo a cabo.

Cuadro 10. Mantenimiento programado

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. %

1. Planificacion 64 36 36
2. Programacion e implantacién 53 27 34
3. Control y evaluacién 36 34 49
Total obtenido 153 97 39

Fuente: Los Autores (2018)
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B Planificacion B Programacion e implantacién i Control y valuacién

Demo. Pts. %

Figura N°6: Mantenimiento programado
Fuente: Los Autores (2018)

El Area V: esta descrita en el Cuadro 19 y figura N°6, se obtuvo un
demerito de 153, arrojando un porcentaje de 39% de desempefio de dicha
organizacién ya que no cuentan con el personal asignado como tal para el
mantenimiento programado, no existe estudios previos a las acciones de
mantenimiento programado. En la empresa no se lleva un formato de control
que permita verificar si se cumple el mantenimiento programado y emitir

orden de arreglos a las fallas detectadas.

Cuadro 11. Mantenimiento correctivo

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. | %

1. Planificacion 53 47 47
2. Programacion e implantacion 34 46 58
3. Control y evaluacion 50 20 29
Total obtenido 137 113 | 45

Fuente: Los Autores (2018)

77



B Planificacion B Programacion e implantacién

58 58

i Control y evaluacion

Demo. Pts. %

Figura N°7: Mantenimiento correctivo

Fuente: Los Autores (2018)

En el Cuadro 11 y Figura N°7, se observan los resultados para el Area

VI, obteniéndose un demerito de 137, arrojando un porcentaje de 45%, se

trata de mantener un orden de prioridades para atender las fallas

determinadas, mas no lo llevan por escrito, mantienen un tiempo estipulado

para llevar a cabo el mantenimiento correctivo, no se mantienen registros del

tiempo de ejecucién de cada operacion como de materiales y repuestos a la

ejecucion de mantenimiento correctivo.

Cuadro 12. Mantenimiento preventivo

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. | %

1. Determinacion de parametros 61 19 24
2. Planificacion 36 4 10
3. Programacion e implantacion 54 16 23
4. Control y evaluacién 47 13 22
Total obtenido 198 52 21

Fuente: Los Autores (2018)
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B Determinacion de pardmetros M Planificacidn

i Programacion e implantacion H Control y evaluacidn

Demo. Pts. %

Figura N°8: Mantenimiento preventivo
Fuente: Los Autores (2018)

En el Cuadro 12 y Figura N°8, se muestran los resultados del Area VII:

con un demerito de 198, arrojando un porcentaje de 21% de desempefio de

dicha organizacién ya que no cuenta con estudios que permitan determinar la

confiabilidad de los objetos de mantenimiento, no cuentan con estudios

estadisticos para determinar las frecuencias de las revisiones y sustituciones

de piezas claves. Asi mismo no cuentan con un programa de mantenimiento

durante todas las semanas del afio, como tampoco cuentan con un

seguimiento desde la generacion de la instruccién técnica de mantenimiento

preventivo hasta su ejecucion.

Cuadro 13. Mantenimiento por averia

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. %

1. Atencion a fallas 37 63 63
2. Supervision y ejecucion 42 38 48
3. Informacion sobre averias 47 23 33
Total obtenido 126 124 50

Fuente: Los Autores (2018)
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B Atencion a fallas B Supervision y ejecucion

 Informacion sobre averias

Demo. Pts.

%

Figura N°9: Mantenimiento por averia
Fuente: Los Autores (2018)

En el Cuadro 13y la Figura N°9, se tienen los resultados para el Area

VIII: la empresa, obtuvo un demerito de 126, arrojando un porcentaje de

50% de desempefio de mantenimiento por averia ya que al presentar alguna

falla se ataca de inmediato para lograr en lo posible la parada de planta, ya

gue se tiene establecido un orden de prioridades en cuanto a la atencion de

la falla, sin embargo no existe por completo un historial de las fallas de cada

objeto de mantenimiento, con el fin de someterlo a andlisis.

Cuadro 14. Personal de mantenimiento

PRINCIPIO BASICO DEME. | PTS. | %

1. Cuantificacion de las necesidades del personal a7 23 |33
2. Selecciéon y formacion 56 24 |30
3. Motivacion e incentivos 34 16 | 32
Total obtenido | 137 63 |32

Fuente: Los Autores (2018)

80




B Cuantificacidn de las ncesidades del personal
M Seleccidén y formacion

I Motivacion e intensivos

Demo Pts. %

Figura N°10: Personal de mantenimiento
Fuente: Los Autores (2018)

En el cuadro 14 y Figura N°10, se tienen los resultados del Area IX,
con un demerito de 137, arrojando un porcentaje de 32%, la empresa no
cuenta con formatos donde se especifique, el tipo y norma de ejecutar el
mantenimiento, en cuanto a la seleccién del personal no siempre se delegan
personas totalmente capacitadas al area, no se cuenta con programas de
formacion del personal para mejorar sus capacidades. No existe evaluacion

periodica del trabajo para fines de ascensos 0 aumento de salarios.

Cuadro 15. Apoyo logistico

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. %
1. Apoyo administrativo 19 21 53
2. Apoyo gerencial 13 27 68
3. Apoyo general 6 14 70
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Total obtenido

38

62

62

Fuente: Los Autores (2018)

B Apoyo administrativo B Apoyo Gerencial

i Apoyo general

Demo Pts. %

Figura N°11: Apoyo logistico
Fuente: Los Autores (2018)

Los Resultados para el Area X, se muestran en el Cuadro 15 y Figura
N° 11, se obtuvo un demerito de 38, arrojando un porcentaje de 62% de

desemperio, la organizacién cuenta con los recursos necesarios para el

mantenimiento, funcionan en coordinacién tanto la administracién con la
organizaciéon de mantenimiento; se valora el desempefio del mantenimiento

en toda la empresa, existe autoridad en la toma de decisiones y a su vez se

aceptan sugerencias por algin ente que pertenezca a la empresa.

Cuadro 16. Recursos

PRINCIPIO BASICO DEME. PTS. %
1. Equipos 19 11 37
2. Herramientas 18 12 40
3. Instrumentos 19 11 37
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4. Materiales 26 4 13

5. Repuestos 26 4 13

Total obtenido 108 42 28
Fuente: Los Autores (2018)

B Equipos M Herramientas Instrumentos M Materiales ™ Repuestos

40
37 7

Demo. Pts. %

Figura N°12: Recursos
Fuente: Los Autores (2018)

En el Cuadro 16 y Figura N°12, se describen los resultados del Area XI:
con un demerito de 108, arrojando un porcentaje de 28% de desempefio de
dicha organizacion ya que cuentan con su equipo de mantenimiento, mas no
cuentan por completo con acceso a informacion (revistas, catalogos, folletos)
sobre las diferentes alternativas econdémicas para la adquisicion de equipos.
No se lleva registro de entrada y salida de equipos como tampoco se cuenta
con controles de uso y estado de los equipos y herramientas. En la seleccion
de los instrumentos y materiales se toma en cuenta la efectividad y exactitud
de los mismos. No poseen formatos de control en la entrada y salida de los
materiales y repuestos.

Seguidamente se hace un andlisis de las areas mas criticas. La

empresa, cuenta con un departamento de mantenimiento para las maquinas,
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pero en este no se realizan debidamente ni en el tiempo correspondiente los
mantenimientos, lo cual trae como consecuencia la ineficiencia, de los
sistemas por falta de una planificacion de mantenimiento, siendo esto base
fundamental para el buen funcionamiento de los mismos. A continuacion se

muestra en el Cuadro 17 dicho anélisis.

Cuadro 17. Analisis de las areas mas Criticas

Areas Situacion Analisis

Objetivos y Metas

- No se tiene planificada las acciones de
mantenimiento programado en orden de
prioridad

- Poca especificidad de las necesidades reales
de mantenimiento para los diferentes objetos
a mantener.

Politicas para la Planificacién

- Alos sistemas solo se les realiza
mantenimiento cuando fallan.
i - No se posee un estudio donde se
PLANIFICACION DE GRAVE especifiquen detalladamente las necesidades
MANTENIMIENTO reales y objetivas de mantenimiento

Control y Evaluacién

- No se posee un inventario de manuales de
mantenimiento y operacién, asi como
catalogos de piezas y partes de cada objeto a
mantener.

- No se llevan registros de fallas y causas por
escrito.

- No se tiene archivada y clasificada la
informacién necesaria para la elaboracién de
los planes de mantenimiento.

Planificacion

- Falta de documentacion sobre instrucciones
de mantenimiento para la generacién de

\Y acciones de mantenimiento rutinario.
MANTENIMIENTO GRAVE - Las labores de mantenimiento rutinario no son
RUTINARIO realizadas por el personal mas adecuado

segun la complejidad y dimensiones de la
actividad a ejecutar.
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Programacion e Implantacion

- No existe un sistema donde se identifique el
programa de mantenimiento rutinario.

- No se tiene establecida una supervision para
el control de ejecucion de las actividades de
mantenimiento rutinario.

Control y Evaluacion

- No se dispone de una ficha para llevar el
control de los manuales de servicio, operacion
y partes.

- No existe un seguimiento desde la generacion
de las acciones técnicas de mantenimiento
rutinario, hasta su ejecucion.

\%
MANTENIMIENTO
PROGRAMADO

GRAVE

Planificacion

- No se tiene planificada las acciones de
mantenimiento programado en orden de
prioridad.

- Disposicion de manuales y catalogos de las
magquinas, sin tomarlos en cuenta.

- Lainformacion para la elaboracién de
instrucciones técnicas y el procedimiento de
ejecucion es muy deficiente.

Implantacion

- No Existe procedimientos para implantar los
planes de mantenimiento programado.

- Nula la supervision sobre la ejecucion del
mantenimiento programado.

Control y Evaluacién

- No se efectta control y evaluacion en la
ejecucion de las acciones, procesos y
procedimientos de mantenimiento
programado.

VI
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

GRAVE

Determinacién de Parametros

- Existe inconsistencia a la hora de llevar
registros con los datos necesarios para
determinar los tiempos de parada, tiempos
entre fallas; no se tiene personal de
mantenimiento capacitado para realizar estas
mediciones de tiempos.

- No se tienen estudios estadisticos para
determinar la frecuencia de las revisiones y
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sustituciones de piezas claves.

Planificacion
- La planificacién del mantenimiento preventivo
generalmente adolece de criterios claros
respecto a la recopilacién de informacién
técnica de cada objeto sujeto a este tipo de
mantenimiento.

Programacion e Implantacion

- El apoyo de la organizacién hacia la
implantacion del programa de mantenimiento
preventivo no es suficiente, siendo este
programa de mantenimiento de relevancia en
la disponibilidad de los equipos que
intervienen en el proceso productivo.

Control y Evaluacién

- No se realiza control y evaluacién de los
diferentes mantenimientos que se pueden
aplicar ya que no cuenta con el apoyo
suficiente.

X
PERSONAL DE GRAVE
MANTENIMIENTO

Cuantificacion de las necesidades del personal

- No es 6ptima y en ningln caso ajustado a la
realidad de la empresa.

Xl

RECURSOS GRAVE

Equipos

- Cuenta con moderada cantidad de equipos
necesarios para operar con efectividad y los
existentes se les da un uso medianamente
adecuado.

- Medianamente conoce las especificaciones
técnicas de los equipos sobre su operacion,
mantenimiento, capacidad y adquisicién
basado esto en el manejo de informacién
conocimientos y poco uso de catalogos,
manuales

- No se llevan registros y controles de entrada,
salida, uso y estado de los equipos.

Fuente: DASA CONVACA, C.A Los Autores (2018)
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Luego de haber aplicado la auditoria en base a la Norma Venezolana
CONVENIN 2500-93 en la Empresa DASA de CONVACA, C.A, se

desarrollan las conclusiones y recomendaciones de la investigacion.

Conclusiones

Una vez obtenidos y analizados los resultados, se procedié a
comprobar la situacién descrita en el planteamiento del problema, con el
propésito de alcanzar el objetivo general del presente estudio, el cual estuvo
dirigido a: Proponer un plan de mantenimiento preventivo para la
desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.
siguiendo los lineamientos de la Norma COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Con relacion al logro de cada objetivo especifico, se concluye lo
siguiente:

Para el Primer Objetivo Especifico destinado a Diagnosticar la situacion
actual del mantenimiento de la desplumadora y degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A., A este objetivo se le dio cumplimiento con el
desarrollo del Capitulo IV, en el cual se aplico la auditoria en base a la
Norma Venezolana CONVENIN 2500-93, para estudiar todas las areas de
mantenimiento que son organizacion de la empresa, organizacion de
mantenimiento, planificacion de mantenimiento, mantenimiento rutinario,
mantenimiento programado, mantenimiento correctivo, mantenimiento
preventivo, mantenimiento por averia, personal de mantenimiento, apoyo
logistico y recursos, a traves de esto se obtuvo como resultado las areas mas

criticas por encontrarse en una situacion grave las cuales son planificacién

87



de mantenimiento, mantenimiento programado, mantenimiento preventivo y
recursos.

Segun el analisis del diagnostico actual del mantenimiento de la
desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A., se
observo que las fallas presentes en dicha maquina es por acumulacion de
residuo durante el proceso, como también por falta de mantenimiento o
sustitucion en rodamientos, correas, chumaceras, cepillos, entre otros, a su
vez esto conlleva a que el proceso se haga lento durante el trabajo.

Aunado a esto las fallas de los equipos no se resuelven de manera
inmediata, ya que la empresa no cuenta con un plan de mantenimiento
preventivo a la hora de la planificacién y control de la correccion de las fallas
existentes, por lo que se considera necesario la elaboracion de un plan de
mantenimiento mejor estructurado.

Para dar cumplimiento al objetivo especifico N° 2: Investigar los
aspectos mas relevantes de las Normas COVENIN 2500-93 y 3049-93
aplicables al mantenimiento de de la desplumadora y degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A., se aplico la auditoria de la norma COVENIN
2500-93 para evaluar los sistemas de mantenimiento de la maquinaria.

El cumplimiento de este objetivo se llevé a cabo durante la recoleccion
de datos por medio de la observacion directa y la entrevista realizada al
personal de mantenimiento de la empresa.

Asi mismo se logré establecer cuédles son las &reas de mantenimiento
mas criticas que posee la empresa, estas son planificacion de
mantenimiento, mantenimiento programado, mantenimiento preventivo y
recursos las cuales se encuentran en una situacion grave actualmente dentro
de esta organizacion.

Finalmente, para el objetivo especifico N° 3: Elaborar el plan de
mantenimiento preventivo de la desplumadora y degolladora de pollo en
DASA de CONVACA, C.A., en el capitulo VI se elabordé una propuesta que

permite dar cumplimiento a todas las acciones que se requieren para mejorar
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la gestion de Mantenimiento en la Empresa, en tal sentido, el Plan de
Mantenimiento contiene cada uno de los aspectos que debe desarrollar la

empresa, en lo que se refiere a registros y mantenimientos.

Recomendaciones

Considerando los resultados obtenidos durante el desarrollo del
proyecto de investigacion, se plantean una serie de recomendaciones de
caracter generalizado:

1. Implementar un plan de mantenimiento preventivo para la
desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

2. Disefiar un formato manual o computarizado que permita llevar un
registro historico de las fallas que presentan la desplumadora y degolladora
de pollo en DASA de CONVACA, C.A.

3. Disenar un formato manual o computarizado que permita llevar un
registro histérico de las actividades de mantenimiento realizadas, con los
datos y especificaciones de la desplumadora y degolladora de pollo.

4. Mantener un stock de repuestos de la desplumadora y degolladora de
pollo en DASA de CONVACA, C.A. a fin de resolver a tiempo las fallas en
caso de mantenimiento correctivo.

5. Crear un organigrama para el area de mantenimiento, donde se
especifiguen las funciones y responsabilidades que se deben cumplir dentro
esta érea.

6. Realizar un cronograma donde se indiguen y especifiguen cada una
de las actividades de mantenimiento que se deben realizar en un periodo de
tiempo determinado a cada maquinaria.

7. Ofrecer capacitaciones al personal sobre como llevar a cabo las tareas

de mantenimiento de forma correcta y oportuna.
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CAPITULO VI

LA PROPUESTA

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LA DESPLUMADORA Y
DEGOLLADORA DE POLLO EN DASA DE CONVACA, C.A.

Justificacion.

En la maquinaria de la empresa avicola, el Departamento de
Mantenimiento ha adquirido responsabilidades nuevas e importantes en la
moderna empresa avicola. EI area comparte con Produccion y Faena, en
proporcidon e importancias igualitarias, la responsabilidad y el esfuerzo de
maximizar diariamente la calidad y el rendimiento de productos y procesos.
Asi, contribuye a apalancar la competitividad de la empresa.

La implementacion de este nuevo papel de responsabilidades mas
especializadas, requiere de un programa de mantenimiento preventivo bien
estructurado y eficaz, herramienta que garantizara el cumplimiento de la
mision basica de cada equipo instalado en planta: trabajar correctamente y
sin interrupcion todos los dias. Al final, solo se puede obtener precision y
confiabilidad de un equipo que trabaje bien.

Un buen plan de mantenimiento preventivo contribuye a una reduccion
sustancial de costos, minimiza el tiempo muerto de los equipos, mejora la
calidad, incrementa la productividad como también satisface la necesidad del
cliente. Ademas que tiene injerencia en la seguridad y el respeto al ambiente,
y la prolongacion de la vida util de los equipos.

Sobre estas consideraciones, se desarrolla un programa de
mantenimiento para cada pieza, donde se realizara las acciones necesarias

tales como, limpieza, engrase, cambio de piezas, etc.
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A partir del mantenimiento mensual es cuando se comienza a evaluar
de forma més puntualizada el funcionamiento de los equipos y a realizar
ajustes mayores. ElI mantenimiento requerido a los 6 meses de operacion
sugiere el reemplazo de algunos repuestos de la maquina, asi como la

evaluacion detallada del desgaste presentado en el tiempo de operacion.

Objetivos de la Propuesta

Objetivo General

Disefiar un plan de mantenimiento preventivo a la desplumadora y
degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A. siguiendo los
lineamientos de la norma COVENIN 3049-93, para mejorar la calidad de vida

y alargar el tiempo util de las mismas.

Objetivos Especificos

1. Describir la la desplumadora y degolladora de pollo en DASA de
CONVACA, C.A.

2. Desarrollar la cultura del mantenimiento preventivo en la
desplumadora y degolladora de pollo en DASA de CONVACA, C.A..

3. Establecer una serie de formatos que permitan llevar un registro

histérico de las labores de mantenimiento que se lleven a cabo.
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Estructura de la Propuesta
1. Fichas Técnicas de la desplumadoray degolladora de pollo

Cuadro 18. Ficha Técnica

FICHA TECNICA DEL EQUIPO

Nombre del Equipo: Desplumadora y degolladora de pollo

Fabricante y/o Proveedor: MEYN

Unidad de Ubicacién: Area: 02 (Matanza), Seccién: 03 (Area de
desplumado)

Observaciones técnicas: Posee ocho (08) motores marca BEGE
AANDRIJFTECHNIEK BV SASSENHEIM-NL, modelo: 7BA112M06,
S1IMB3 2.2Kw, 940 RPM, 400V/5.77A, F.P: 0.72

Caracteristicas y Especificaciones:

Los dos cuerpos de la desplumadora estan fabricados completamente en acero inoxidable, cada
cuerpo estd provisto de cuatro lineas de rodillos con su respectivo motor, cada linea posee 8 rodillos
compuestos cada uno por: una bocina donde se alojan los rodamientos (N° 6304), estoperas
(20/62/10y 30/62/10) y el eje escalonado fabricado en acero inoxidable, una polea en el extremo
interno del cuerpo (fabricada en fundicién con nucleo de acero), un plato porta dedos en acero
inoxidable en el extremo externo con un acople de plato que conecta al eje escalonado con el plato
porta dedos, el cual aloja 12 dedos modelo GINA M-90 . Posee un sistema de traccion mediante una
correa plana de 5.1 mts de largo por 3 mm de espesor y 50 mm de ancho.

Funcionamiento y Manejo:

los platos porta dedos giran y provocan el desprendimiento de las plumas por friccidon con el ave
Observaciones de Mantenimiento:

Desconectar la energia eléctrica de alimentacién al motoreductor antes de proceder al
mantenimiento, colocar etiqueta de seguridad en la puerta del tablero eléctrico.

Desagregacion del Equipo

Subsistema Componentes Caracteristicas Cadigo
(2) Rodamientos de los Rodillos Marca SKF, N° 6304 2RS
(2) Estoperas de los Rodillos N°20-52-10 y N° 30-52-10
(12) Dedos de Goma GINA M-90
(4) Tornillos de fijacion del rodillo 5/16" x 1-1/4", en acero inox
Sistema (4) Tuercas de fijacion 5/16" de seguridad en acero inox
Mecdnico (8) Arandelas planas 5/16" en acero inox
Tornillos de fijacién del plato y bocina 5/16" x 1", en acero inox
Aleacion aluminio con nucleo de
(1) Polea
acero
(1) Bocina Aleacién hierro fundido
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(1)Retenedor

Externo para Rodamiento N2 6304

(1) Acople de disco

En acero inoxidable

(1) Cuiia en hierro

Calibrada a 3/16" x 3/16" x 1"

(1) Eje escalonado

En acero inoxidable

Tuerca de graduacion y fijacién de
Rod

En acero inoxidable

(4) Tornillo fijacién del motor

1/2" x 4" en acero inox

Reductores manuales de calibracién

Operacién manual

(1) Plato porta dedos

En acero inoxidable

(8) Motor

Marca BEGE, modelo 7BA112MO06,
2.2Kw, 940rpm, 400V/5.77A, FP: 0.72
Rodamientos N° 6306 (02)

Sistema Guarda motor
Eléctrico Contactor
Tablero de Control Relé térmico
Juego de botonera start-stop
Bloque de contactos NC-NA
Sistema de 4.1 mts de largo, 5 cm de ancho, 3
., (8) Correa plana
traccion mm de espesor

Fuente: Los Autores (2018)

2. Plan de Mantenimiento Preventivo

Cuadro 19. Plan de Mantenimiento Preventivo

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

EQUIPO: Desplumadora y degolladora de pollo

RESPONSABLE:
ACTIVIDAD FRECUENCIA OBSERVACIONES
Limpieza general de polvos y particulas Diario
Limpieza del Desague Semanal
Limpieza del Tambor Semanal
Engrase y Lubricacién de Rodamientos
- Semestral
y cojinetes.
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Engrase y lubricacion de Chumaceras.

Semestral

Cambio y ajustes de correas.

Anual

Reemplazo de Rodamientos de los

Cada 4 anos

motores.
Reemplazo de Rodamientos de las
Anual
chumaceras.
Reemplazo de Cepillos de Limpieza Semestral
Limpieza de Filtros Semanal

Cambio del Rotor de Transmision

Cada 4 anos

Cambio del Capacitor

Cada 4 anos

Cambio de la Bomba de Agua

Cada 4 afos

Ajuste y Calibracion de la maquina.

Mensual

Reemplazo de Gomas y Correas

Cada 4 anos

Fuente: Los Autores (2018)

3. Registro de Mantenimiento Preventivo

Cuadro 20. Registro de Mantenimiento Preventivo

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FECHA ACTIVIDADES

OBSERVACIONES

EQUIPO: Desplumadora y RESPONSABLE:
degolladora de pollo
DESCRIPCION DE LAS PROXIMO

MANTENIMIENTO
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Fuente: Los Autores (2018)

4. Registro de Mantenimiento Correctivo

Cuadro 21. Registro de Mantenimiento Correctivo

MANTENIMIENTO CORRECTIVO

FECHA

EQUIPO: Desplumadora y RESPONSABLE:
degolladora de pollo
DESCRIPCION DE LAS PROXIMO

ACTIVIDADES

OBSERVACIONES

MANTENIMIENTO

Fuente: Los Autores (2018)

95




5. Revisiones Periédicas Diarias

Cuadro 22. Formato de Revisiones Periédicas

FICHA DE REVISIONES PERIODICAS

pollo

EQUIPO: Desplumadoray degolladora de

DIA :

ACTIVIDAD

OBSERVACIONES

» Verificar el funcionamiento 6ptimo del equipo.

» Realice una inspeccion visual de las correas,
cepillos y tuberia de desagtie

» Inspeccionar visualmente la maquina por si
tiene fugas o acumulacion de polvo y
comprobar si produce ruidos o vibraciones
inusuales.

» Limpieza General del Equipo

Nota: El personal operario debe informar a la unidad de mantenimiento

sobre eventualidades o fallas ocurridas en el area, con el fin de

disminuir tiempos fuera de servicio (TFS)y planificar los correctivos

correspondientes.

Fuente: Los Autores (2018)

96




6. Revisiones Periddicas Semanales

Cuadro 23. Formato de Revisiones Peridédicas Semanales

FICHA DE REVISIONES PERIODICAS

EQUIPO: Desplumadoray degolladora de
pollo

SEMANA N° FECHA:

ACTIVIDAD OBSERVACIONES

» Verificar sistemas de accionamiento
(estado de correas acoples y
chumaceras)

> Lubricacioén de los puntos de engrase.

» Ajustar las correas para evitar el
patinamiento de las mismas.

» Ajuste de conexiones en el tablero
eléctrico.

> Realizar Limpieza del Desagtue

> Realizar limpieza al tambor y filtros con
el objetivo de extraer particulas extrafias
gue puedan afectar el funcionamiento
optimo.

Fuente: Los Autores (2018)
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7. Registro Historico de Fallas

Cuadro 24. Registro Historico de Fallas

REGISTRO HISTORICO DE FALLAS

Equipo: Desplumadora y degolladora de pollo

NO

Fecha

Falla Presentada | Observaciones | Responsable

Fuente: Los Autores (2018)
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