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RESUMEN

La presente investigacion se llevé a cabo en la Cerveceria Polar C.A agencia
Valera, y tuvo como finalidad la propuesta de un plan de mantenimiento preventivo
destinado a la flota montacargas, siguiendo los lineamientos de las Normas COVENIN
2500-93 y 3049-93.

Este estudio se basé en la modalidad de investigacion proyectiva. Para la
elabora racion de la investigaciéon se hizo uso de una poblaciéon de tipo muestral
compuesta por SEIS (06) trabajadores de la agencia en cuestion. Para la recoleccion
de la informacion se aplicé la Norma COVENIN 2500-93 siendo esta un instrumento de
recopilacion de datos. En su conclusion se reflejé que la agencia no cuenta con un
departamento dirigido especialmente al mantenimiento de los equipos que componen
su flota de montacargas integrada por: cinco (05) montacargas Toyota modelo 08-
FGCU”; no poseen un plan de mantenimiento preventivo para dicha flota a pesar de
poseer formatos emitidos por la gerencia nacional.

Por ultimo, se determin6 que no cuentan con formatos que sefiales los datos de
componentes y/o repuestos, mano de obra, costo, horas de trabajo, distancia recorrida,
entre otras, lo que permitié disefiar un formato para tal fin basado en las Normas
COVENIN utilizadas para el proyecto.

Descriptores: mantenimiento, vehiculo, flota, preventivo, correctivo
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El ser humano ha desarrollado instintivamente un sentido de pertenencia que le
ha permitido, desde tiempos inmemorables, preservar sus creaciones o la de sus
iguales sin que estas necesariamente hayan sido de vital importancia. Es por ello que
el término “mantenimiento” no es algo nuevo en la actualidad, sino que se remonta a
los tiempos de la creacion de las primeras maquinarias, las cuales estaban destinadas
a agilizar los procesos desarrollados por la mano del hombre, cuyo abuso de utilizacién
conllevaba al deterioro prematuro de estos viéndose obligados a detener la produccién

para reparar las fallas ocasionadas. A esto se le llamaba “Mantenimiento de Ruptura”.

Desde entonces, el mantenimiento como forma eficaz de lograr la preservacion y
optimizacién de equipos ha ido evolucionando de manera progresiva, siendo cada dia
mas efectiva y adaptdndose a las distintas necesidades de la industria moderna.
Anteriormente, el mantenimiento era aplicado cuando las fallas que presentaban en la
maquinaria desembocaban en una averia por lo que era frecuente la reparacion
mediante la aplicacion del mantenimiento correctivo. Posteriormente, en determinados
periodos, comenzaron a ser aplicadas las tareas de mantenimiento correctivo a las
maquinarias que mayor cantidad de fallas presentaban, a su vez realizando el

seguimiento de las tareas y mejorando las acciones de mantenimiento.

El mantenimiento preventivo es, entonces, una importante herramienta que,
mediante su aplicacion, permite la conservacion de equipos e instalaciones, la
reduccion de costos innecesarios y de tiempos muertos por reparaciones, ademas

logra la maximizacién de horas de produccion.

Desde alli, se deriva la inminente necesidad de elaborar un plan de
mantenimiento preventivo para la flota de montacargas de Cerveceria Polar C.a
Agencia Valera, siendo esta lider en la distribucién de licores (cerveza y vinos) y malta
a nivel nacional. Teniendo como norte la elaboracion de un plan que funcione como

guia basica e intermedia de mantenimiento que contemple revisiones diarias y
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periodicas, asi como la solucién de las fallas mas comunes, el presente trabajo de

investigacion se divide en seis capitulos que son:

Capitulo I: este capitulo estd compuesto por el planteamiento del problema, la
formulacién del problema los objetivos generales y especificos, justificacion vy

delimitacion del proyecto.

Capitulo II: este capitulo contempla el marco tedrico de la investigacion que se
compone de los antecedentes investigativos, bases tedricas, definiciones: tipos de
mantenimiento, fallas, estrategias entre otros, organizacion, generalidades de la

empresa y mapa de variables.

Capitulo Ill: eneste capitulo se desarrolla el marco teérico de la investigacion,
contiene la metodologia dentro de la cual se aborda: el tipo de investigacion, disefio de

investigacion, poblacion, validez e instrumentos utilizados para recoleccion de datos.

Capitulo IV: en este capitulo se presentan los analisis y los resultados de la
investigacion obtenidos por la aplicacion de la auditoria aplicada por medio de la Norma
COVENIN 2500-93 a la poblacion tomada en el instituto.

Capitulo V: este capitulo contiene la elaboracion de la propuesta del Plan de
Mantenimiento Preventivo a la Flota de montacargas de Cerveceria Polar C.A Agencia
Valera

Capitulo VI: finalmente, en este capitulo se exponen las conclusiones y

recomendaciones derivadas de los resultados obtenidos.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

A través del tiempo el hombre ha venido mejorando sus procesos productivos
con el fin de ser cada vez mas eficaz y competitivo basandose en sus habilidades para
lograr cumplir con los objetivos de su empresa, de esta manera alcanza la satisfaccion
de su cliente en lo que a calidad y producto se refiere, y a su vez, trabaja en funcion de
los estdndares de seguridad e higiene, bajo los cuales se garantiza que la empresa

funcionara de acuerdo a los estandares mundiales.

Actualmente las empresas e instituciones sostienen un gran desafio como lo es
el de proceder con cautela ante las mdltiples dificultades que existen, ahora mismo, en
el &mbito econdmico venezolano, mas profundamente, en el sector automotor. Los
constantes incrementos inflacionarios han perjudicado la importacion y comercio de
partes mecanicas y repuestos para vehiculos tanto de uso comin como de uso
industrial. Esto ha causado un desequilibrio econémico y por ende ha obligado a que
las empresas e instituciones publicas como privadas se envuelvan en la situacion y
analicen sus procesos administrativos y productivos, asi como su estructura
organizacional para poder seguir en el mercado con un rendimiento que le permita
sustentarse y adaptarse al complejo entorno donde mantiene funcionamiento la

empresa.

De acuerdo a Garcia (2010) el mantenimiento es el conjunto de técnica y
normas que estan enfocadas en la conservacion de las maquinas, equipos e
instalaciones industriales para proporcionar un mayor rendimiento de estos a través del
tiempo. Puede entenderse entonces, que toda la actividad de mantenimiento se dirige a

alcanzar unos objetivos especifico fijados al realizar el enfoque inicial del
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departamento, tales como reparar o evitar averias, reducir desgaste, mejorar el

rendimiento, seguridad de funcionamiento, entre otras.

Actualmente el mantenimiento busca aumentar y dar confianza a la produccion;
aparece el mantenimiento preventivo, el mantenimiento predictivo, el mantenimiento
proactivo, la gestion de mantenimiento asistido por computador y el mantenimiento

basado en la confiabilidad.

Al mismo tiempo el departamento de mantenimiento tiene la responsabilidad del
correcto funcionamiento de los equipos e instalaciones. Es de hacer notar que los
montacargas son utilizados en la distribucién, almacenamiento y desplazamiento del
producto terminado (Cerveza, malta y vinos), es por ello que estos equipos se
encuentran sometidos a dificiles condiciones de trabajo, desde deterioradas zonas de
desplazamiento como también uso inadecuado por parte de los operadores. En tal
sentido es importante resaltar que los montacargas son equipos que estan sujetos a
normas constantes de mantenimiento, por tanto, las inspecciones peridédicas ayudan a

tomar decisiones basadas en parametros técnicos.

Por lo antes expuesto es importante tomar en cuenta que cualquier falla en los
montacargas ocasionara pérdidas para la empresa, es este caso especificamente en la
Cerveceria Polar C.A agencia Valera se ha mantenido constante la politica en gestion
de mantenimiento. Debido al aumento progresivo de la produccién, esta empresa se vio
en la necesidad de implementar montacargas de doble paleta, los cuales favorecen la
demanda de produccion por hacer mas corto los tiempos de transporte de activos en

comparacion con los montacargas tradicionales.

Para tal efecto, se pone en contemplacion la inminente necesidad de elaborar
una investigacion orientada a la creacion de un plan eficaz de mantenimiento
preventivo en la Cerveceria Polar C.A Agencia Valera con el fin de anticipar fallos e
implementar planes inmediatos que permitan aumentar el desempefio operacional de la
flota de montacargas de doble paleta. Todas estas consideraciones seran verificadas a

través de la técnica de observacion, acercamiento a la realidad, y entrevistas no

23



estructuradas realizadas a los trabajadores de la Cerveceria Polar C.A Agencia Valera

durante el transcurso del proceso investigativo.

Por los motivos mencionados anteriormente nos planteamos la siguiente
interrogante: ¢Es viable proponer un plan de mantenimiento preventivo a la flota de
montacargas que operan en la Cerveceria Polar C.A .Agencia Valera,siguiendo los
lineamientos de las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93?

OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION
OBJETIVO GENERAL

Proponer un plan de mantenimiento preventivo a la flota de montacargas
utilizados en la Cerveceria Polar C.A Agencia Valera, siguiendo los lineamientos de las
normas COVENIN 2500-93 y 3049-93?

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Diagnosticar la situacion actual del mantenimiento de la flota de montacargas
utilizados en la Cerveceria Polar C.A Agencia Valerasiguiendo los lineamientos
de las normas COVENIN 2500-93.

2. Determinar las fallas mas comunes que presentan los montacargas de la

Cerveceria Polar C.A agencia Valera.

3. Disefiar un plan de mantenimiento preventivo a la flota de montacargas utilizados
en la Cerveceria Polar C.A Agencia Valera,bajo los lineamientos establecidos en
las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.
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JUSTIFICACION
Justificacion teodrica:

Cerveceria Polar C.A Agencia Valera mejorara la rentabilidad de sus procesos
ya que al dar solucién a estas fallas alargaran la vida util de los equipos, reducira los
costos operativos y traera grandes beneficios para todos los trabajadores y clientes ya
gue como la empresa podra disponer de sus equipos de forma estable, confiable y
segura podra asimismo proporcionar de manera continua de un servicio con un

estandar de calidad alto en los tiempos establecidos.

Al ir minimizando estas fallas, el equipo podra cumplir con las horas
establecidas dentro de su horario de trabajo, por otra parte el departamento de
mantenimiento mecéanico podra atender con mayor dedicacion los mantenimientos
programados sin tener que desviarse hacia fallas imprevistas de los equipos, de esta
manera se puede satisfacer la demanda de despacho segun lo planificado y asi cumplir

con su compromiso de ventas del producto.

Justificacion Préactica

Posee también un valor de aprendizaje muy alto para el personal ya que da a
conocer las diversas causas que afectan dicha disponibilidad y asi llenar el déficit de
conocimiento que se tiene con relacidon al tema, es por ello que esta guia es de suma
importancia ya que ayudara a mejorar el criterio y la precision a la hora de presentar
una falla, asi como también permitird tener un amplio conocimiento de los distintos

montacargas involucrados en el proceso.
Justificacion Social

Por lo antes expuesto podemos decir que este trabajo de investigacion sera
beneficioso para Cerveceria Polar C.A. Agencia Valera ya que ayudara a los

empleados a conocer la maquina que estan operando y las posibles fallas que esta
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pueda presentar, de esta manera el proceso sera mas eficiente y los pedidos llegaran a

los clientes lo antes posible.

DELIMITACION
TEMPORAL

Esta investigacion se realizé en un periodo de seis (6) meses. Iniciando en mayo de
2018 y finalizando en octubre de 2018.

ESPACIAL

Esta investigacion de desarrollo en la Cerveceria Polar C.A Agencia Valera. Ubicada en

la zona industrial de Valera Estado Truijillo.
CIENTIFICA

Este trabajo de investigacion se desarrollé dentro de la linea de investigacion del
mantenimiento industrial. Del grupo focal produccion, operaciones, logistica y empresas

publicas y privadas del estado Truijillo.
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CAPITULO Il
MARCO TEORICO

En este capitulo se desarrolla los antecedentes y las bases teoricas que
sustentaran la investigacion, por guardar estrecha relacién con el problema abordado,
se hace referencia a los fundamentos teéricos, igualmente se establecera el mapa de

variables.

ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Para la elaboracion de la presente investigacion se recurrio al estudio de
trabajos que abordaron problemas parecidos con relaciéon al tema en cuestion, los

cuales fueron considerados como antecedentes para el presente estudio:

Fioravanti C., Euro A. y Ortega M (2013)PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO PARA LAS MAQUINAS DE LA PLANTA NATIONAL PLASTIC C.A.
Trabajo especial de grado para optar al titulo académico de Ingeniero Industrial.

Universidad Rafael Urdaneta. Facultad de Ingenieria, escuela de Ingenieria industrial

Este trabajo se elabor6é con el fin de disefar un plan de mantenimiento
preventivo con la finalidad de proporcionar un aporte técnico para elevar la
confiabilidad, vida util y eficiencia de los equipos de la planta nationalplastic C.A.,
donde se hizo uso de elementos como inventario de equipos en funcién a la criticidad,
el uso del analisis de modo y efecto de fallas, asi como definieron las actividades de
mantenimiento concernientes a los equipos de extrusion, impresion y sellado, usando la
terminologia del autor Duffua (2000) y de la norma COVENIN 3049-93

Los fundamentos tedricos relacionados con mantenimiento fueron los beneficios
obtenidos de la presente investigacion que persigue el fin de disefiar un plan de

mantenimiento preventivo al igual que el trabajo desarrollado
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Bravo Séanchez, Jesus Alberto (2014). PLAN DE MANTENIENTO PARA
EQUIPOS DE TRANSPORTE Y APILAMIENTO DE CARGAS EN EMPRESAS DE
MANUFACTURA Y COMERCIALIZACION DE PRODUCTOS DE CONSUMO
MASIVO. Trabajo especial de grado para optar al grado académico de Magister
Scientiarum en Gerencia de Mantenimiento. Universidad del Zulia. Facultad de

Ingenieria. Division de Postgrado.

Este proyecto tiene como finalidad proponer un plan de mantenimiento centrado
en confiabilidad para equipo de transporte y apilamiento de cargas en empresas de
productos de consumo masivo. Para cumplir con este fin se describiran los sistemas y
componentes de los equipos que se estudiaran, para luego describir las fallas
funcionales y evaluar la criticidad de las fallas en relacion al impacto en la produccion,
ambiente y costos. Este proyecto culmina con el disefio de un plan de mantenimiento y

las técnicas de inspeccion preventivas y predictivas para los equipos.

Este trabajo de investigacion contribuyo al desarrollo del marco tedrico debido a
la informacion que se encuentra presente en él, el cual contiene mantenimiento
preventivo. Permiti6 conocer la metodologia para el analisis de falla, como también
aporto con conocimientos en el area de planificacion y programacion de mantenimiento

preventivo.

Moreno Rivero, Alonso José (2016). PLAN DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO A LA FLOTA DE VEHICULOS DE TRANSPORTE DE ENCOMIENDAS
DE IPOSTEL TRUJILLO SIGUIENDO LOS LINEAMIENTOS DE LAS NORMAS
COVENIN 2500-93 Y 3049-93. Trabajo especial de grado para optar al titulo de
Ingeniero industrial. Universidad Valle del Momboy. Facultad de Ingenieria. Escuela de

Ingenieria Industrial.

El fin del trabajo desarrollado consistio en disefiar un plan de mantenimiento
preventivo a la flota de vehiculos de transporte de encomiendas de ipostel Trujillo
siguiendo los lineamientos de las normas covenin 2500-93 y 3049-93. Este estudio se

bas6 en la modalidad de investigacion proyectiva. Para la elaborar la investigacion se
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hizo uso de una poblacién de tipo muestral compuesta por DIEZ (10) trabajadores del
instituto en cuestién. Para la recoleccion de la informacion se aplicé la Norma

COVENIN 2500-93 siendo esta un instrumento de recopilacién de datos.

En su conclusion se reflejo que el instituto no cuenta con un departamento
dirigido especialmente al mantenimiento de los vehiculos que componen su flota de

transporte de encomiendas.

Por dltimo, se determind que no cuentan con formatos que sefialen los datos de
componentes y/o repuestos, mano de obra, costo, horas de trabajo, distancia recorrida,
entre otras, lo que permitié disefiar un formato para tal fin basado en las Normas

COVENIN utilizadas para el proyecto.

Este trabajo sirvi6 como aporte para el desarrollo del diagnéstico de la situacién
actual de la gestion de mantenimiento a través de la norma COVENIN 2500-93,

aportando conocimientos acerca de la evaluacion

BASES TEORICAS

Segun Arias (2006), las bases tedricas estan formadas por: “un conjunto de conceptos y
proposiciones que constituyen un punto de vista o enfoque determinado, dirigido a explicar el

fendmeno o problema planteado”.
Para el disefio del plan de mantenimiento la base teérica fue tomada de la informacion
obtenida de referencias bibliograficas de revistas cientificas, trabajos especiales de grado,

libros, entre otros. Esta informacion se presenta en los siguientes puntos:

Montacargas

Segun Rubio (2005) un montacargas se define como un aparato elevador que

funciona a niveles definidos y el cual consta de una plataforma accesible que se
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desplaza verticalmente con una inclinacion no mayor a 15 grados, en general es un
equipo de mediana potencia que permite elevar cargas de peso medio.

También podemos hacer uso del término “carretilla elevadora” que Rodriguez
(2003) define como todo equipo con conductor a pie 0 montado, ya sea sentado o de
pie, sobre ruedas, que no circula sobre railes, con capacidad para auto cargarse y
destino al transporte y manipulacidon de cargas vertical u horizontalmente.

En esta investigacion se utilizara el término montacargas para referirse a este
tipo de vehiculos. Los elementos del montacargas se muestran en la siguiente figura:

Espeio retrovisor(1)
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Fuente: INSHT

Mantenimiento

Mundialmente el mantenimiento es tenido como una herramienta que permite
conservar y alargar la vida atil de piezas, componentes y equipos. Al respecto, Duffuaa
y otros (2000) en el libro “Sistemas de mantenimiento, planeacioén y control”, definen el
mantenimiento como: un sistema integrado que requiere planeacion, disefio, ingenieria
y control mediante el empleo de técnicas estadisticas y de optimizacion. Y también

como: la combinacion de actividades mediante las cuales un equipo 0 sistema se
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mantiene en, o se restablece a, un estado en el que puede realizar las funciones

designadas.

Desde hace mucho tiempo se ha tomado en cuenta el papel de los sistemas de
mantenimiento en las empresas manufactureras; sin embargo, es claro que las
funciones de mantenimiento también son esenciales en las empresas tales como

hospitales, bancos, instituciones educativas, publicas y de servicios.

Tipos de Mantenimiento

En sintesis, el mantenimiento consta de dos tipos: preventivo y correctivo. A lo
largo del tiempo industrias, empresa, institutos e ingenieros han logrado desarrollar
otras estrategias que resultan en un conjunto de mejoras para los equipos en que seran

implementadas. Algunas de estas estrategias son:

e Mantenimiento correctivo o por fallas.

¢ Mantenimiento preventivo.
o Mantenimiento preventivo con base en el tiempo o en el uso.
o Mantenimiento preventivo con basa en la condiciones.

e Mantenimiento de oportunidad.

e Deteccidn de fallas.

¢ Modificacion de disefio.

e Reparacion general.

¢ Reemplazo.

Mantenimiento Correctivo

Se comprende que el mantenimiento correctivo, teniendo en cuenta el concepto de

Duffuaa y otros (2000) sobre mismo, es que este mantenimiento solo se realiza cuando
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el equipo es incapaz de seguir operando. No hay elemento de planeacion para este
mantenimiento. Este es el caso que se presenta cuando el costo adicional de otros
tipos de mantenimiento no puede justificarse. Este tipo de estrategia a veces se conoce
como estrategia de operacion-hasta-que-falle. Se aplica principalmente en
componentes electronicos, sin embargo, algunas técnicas empleadas en el

mantenimiento correctivo para otros componentes son:

o Andlisis de vibraciones: las consecuencias que acarrean las vibraciones
mecanicas son el aumento de los esfuerzos y las tensiones, perdidas de
energia, desgaste de materiales, dafios por fatiga ademas de ruidos molestos en
el ambiente donde se trabaja.

o Andlisis de lubricantes: se realizan a productos de aquellos equipos que
presentan dudas provenientes de los resultados del estudio de lubricacion y
permiten correcciones en la seleccién del producto, motivadas a cambios en
condiciones de operacion.

o Analisis por ultrasonido: es un método que estudia las ondas de sonido de baja
frecuencia producidas por los equipos que no son perceptibles al odio humano.
La aplicacion de este método se hace indispensable especialmente en la
deteccion de fallas existentes en equipos rotativos que giran a velocidades
inferiores a las 300 RPM, donde la técnica de medicién por vibracion se torna
ineficiente.

o Termografia: aplicada a través de infrarrojo es una técnica que permite captar a
distancia y sin ningun contacto fisico como la superficie a evaluar los cambios o

estado de temperaturas de algun equipo, presentan un alto grado de presion.

Mantenimiento Preventivo

Es necesario resaltar que, segun Nava (2006), el mantenimiento preventivo es
definido como una técnica fundamental paralas empresas en lo que se planea y
programa, teniendo como objetivo aplicar el mantenimiento antes de que se

presenten las fallas, bien sea cambiando partes o reparandolas y de esta forma
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reducir los gastos de mantenimiento. De acuerdo con el mismo, el mantenimiento
preventivo se definié por Duffuaa y otros (2000), como una serie de tareas planeadas
previamente, que se llevan a cabo para contrarrestar las causas conocidas de fallas
potenciales de las funciones para las que fue creado un activo. Puede planearse y

programarse con base en el tiempo, el uso o la condicion del equipo.

Es el enfoque preferido frente al mantenimiento correctivo por cuatro principales

razones:

e La frecuencia de fallas prematuras puede reducirse mediante una lubricacion
adecuada, ajustes, limpieza e inspecciones promovidas por la medicién del
desempeiio.

e Si la falla no puede prevenirse, la inspeccion y la medicidén periddicas pueden
ayudar a reducir la severidad de la falla y el posible efecto dominé en otros
componentes del sistema del equipo, mitigando de esta forma las consecuencias
negativas para la seguridad, el ambiente o la capacidad de produccion.

e En donde podamos vigilar la degradacion gradual de una funcibn o un
parametro, como la calidad de un producto o la vibracién de una maquina, puede
detectarse el aviso de una falla inminente.

e Finalmente, hay importantes diferencias en costos tanto directos (por ejemplo,
materiales) como indirectos (por ejemplo, pérdidas de produccion) debido a que
una interrupcién no planeada a menudo provoca un gran dafio a los programas
de produccién y a la produccion misma, y debido también a que el costo real de
un mantenimiento de emergencia es mayor que uno planeado y a que la calidad
de la reparacion puede verse afectada de manera negativa bajo la presion de
una emergencia.

Si el mecanismo dominante de falla se basa en el tiempo o se debe al desgaste,
es decir, si la probabilidad de la falla aumenta gradualmente con el tiempo, la edad o el
uso, entonces las tareas de mantenimiento tienen que basarse en el tiempo. Si por otra

parte, la probabilidad de una falla es constante independientemente del tiempo, la edad
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o el uso, y existe una degradaciéon gradual desde el principio, entonces las tareas de

mantenimiento pueden basarse en las condiciones.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN BASE AL TIEMPO O USO

Cabe sefalar que, el mantenimiento preventivo con base en el tiempo o el uso
es determinado por Duffuaa y otros (2000) como cualquier mantenimiento planeado
gue se lleva a cabo para hacer frente a fallas potenciales. Puede realizarse con base
en el uso o las condiciones del equipo. EI mantenimiento preventivo con base en el uso
0 en el tiempo se lleva a cabo de acuerdo con las horas de funcionamiento o un
calendario establecido. Requiere un alto nivel de planeacion. Las rutinas especificas
gue se realizan son conocidas, asi como sus frecuencias. En la determinacién de la
frecuencia generalmente se necesitan conocimientos acerca de la distribucion de las

fallas o la confiabilidad del equipo.

MANTENIMIENTO PREVENTIVO EN BASE A LAS CONDICIONES

Con respecto al anterior, Duffuaa y otros (2000) exponen que este
mantenimiento preventivo se lleva a cabo con base en las condiciones conocidas del
equipo. La condicion del equipo se determina vigilando los pardmetros clave del equipo
cuyos valores se ven afectados por la condicion de éste. A esta estrategia también se

le conoce como mantenimiento predictivo.

MANTENIMIENTO DE OPORTUNIDAD

Citando a Sexto F. (2007) nos encontramos con un punto de vista bastante agrio

respecto al tema, para él:
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“El denominado mantenimiento de oportunidad no es mas que

mantenimiento diferido...”

En cambio, para Duffuaa y otros (2000), este tipo de mantenimiento, como su
nombre lo indica, se lleva a cabo cuando surge la oportunidad. Tales oportunidades
pueden presentarse durando los periodos de paros generales programados de un

sistema particular, y puede utilizarse para efectuar tareas conocidas de mantenimiento.

DETECCION DE FALLAS

Hay que advertir que, segun Duffuaa y otros (2004), la deteccion de fallas es un
acto o inspeccion que se lleva a cabo para evaluar el nivel de presencia inicial de fallas.
Un ejemplo de deteccion de fallas. Un dejemplo de deteccion de fallas es el de la
verificacién de la el neumatico de auxiliar de un vehiculo antes de emprender un viaje

largo.

TIPOS DE FALLAS

Dentro del mantenimiento, se pueden describir varias distribuciones de fallas
comunes, el identificarlas nos permite mejorar las gestiones referidas a la utilizacion de
los recursos del mantenimiento, asi como también analizar los riesgos que estas traen
consigo para una mejor evaluacion y pronostico del que hacer si estas ocurren. Entre
las ya nombradas clasificaciones se encuentran la falla evidente, la funcional, la

multiple, la oculta y la potencial; éstas son definidas a continuacion:

e Falla evidente: enfatizando lo establecido por la norma SAE JA1012 (2002) se
asume que una falla a la que se le considera como evidente, es un modo de falla
cuyos efectos se tornan ineludibles para el personal de operaciones bajo

circunstancia normales, si el modo de falla ocurre aislado, a esto se le define
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como una evidencia fisica o notable en el equipo también cuando ocurre un
desequilibrio en el proceso y queda la huella de este en dicho equipo.

Falla funcional: es cuando un activo fisico o sistema no se encuentra disponible
para ejercer una funcién especifica a un nivel de desempefio deseado, ya que
su estado no se lo permite, es asi como es definido segun la norma SAE JA1012
(2002). Su importancia radica en el hecho de que son capaces de identificar
cuales son los estados indeseables del sistema.

Falla multiple: de acuerdo con la norma SAE JA1012 (2002), un evento que
ocurre si una funcion protegida falla mientras su dispositivo o sistema protector
se encuentra en estado de falla, es considerado una falla multiple. De este
modo, se dice que, su funcionamiento es poco confiable y que presenta riesgos
para el proceso.

Falla oculta: la norma SAE JA1012 (2002), define a estas como un modo de falla
cuyo efecto no es evidente para el equipo operativo bajo circunstancias
normales de operacion, si el modo de falla ocurre aislado.

Falla potencial: queda definido segun la norma SAE JA1012 (2002) que una falla
potencial es una condicion identificable que indica que una falla funcional esta a
punto de ocurrir o est4 en proceso de ocurrir, lo que afectaria al proceso por
completo si llegase a ocurrir, debido a que este quedaria completamente

inservible.

MODIFICACION DE DISENOS

La modificacion del disefio segun Duffuaa y otros (2000), se lleva a cabo para

hacer que un equipo alcance una condicién que sea aceptable en ese momento. Esta

estrategia implica mejoras y, ocasionalmente, expansion de fabricacion y capacidad. La

modificacion por disefio generalmente requiere de una coordinacion con la funcién de

ingenieria y otros departamentos dentro de la organizacion.

REPARACION GENERAL
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A su vez, Duffuaa y otros (2000), presentan que la reparacion general es un
examen completo y el restablecimiento de un equipo 0 sus componentes principales a

una condicion aceptable. Esta es generalmente una tarea de gran envergadura.

REEMPLAZO

Esta estrategia implica reemplazar el equipo en lugar de darle mantenimiento. Puede

ser un reemplazo planeado o un reemplazo ante una falla.

Cada una de estas estrategias de mantenimiento tiene una funcion en la
operacion de piezas, componentes y equipos, que funcionen en una planta, estacion,
flota, etc. Es la mezcla éptima de estas estrategias la que da por resultado la filosofia
de mantenimiento mas eficaz. El tamafio del componente y nivel de operacion
planeado del componente en cuestion, junto a la estrategia de mantenimiento aplicable,
pueden ayudar a estimar la carga de mantenimiento o salidas deseadas del sistema de
mantenimiento. En la figura a continuacion se resumen las estrategias del

mantenimiento.
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ESTRATEGIAS DE MANTENIMIENTO

GRAFICO 1

Estrategias de mantenimiento
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PLANEACION DE LA CAPACIDAD DE MANTENIMIENTO

Vislumbrando el pensamiento de Duffuaa y otros (2000) sobre la planeacién de
la capacidad de mantenimiento, encontramos que esta determina los recursos
necesarios para satisfacer la demanda de trabajos de mantenimiento. Estos recursos
incluyen: la mano de obra, materiales, refacciones, equipos y herramientas. Entre los
aspectos fundamentales de la capacidad de mantenimiento se incluyen la cantidad de
trabajadores de mantenimiento, etc. Debido a que la carga de mantenimiento es una

variable aleatoria, no se puede determinar el nimero exacto de los diversos tipos de

técnicos.
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Por lo tanto, sin prondsticos razonablemente exactos de la demanda futura de
trabajos de mantenimiento, no seria posible realizar una planeacion adecuada a largo
plazo. Para utilizar mejor los recursos de mano de obra, las organizaciones tienden a
emplear una menor cantidad de técnicos de la que han anticipado, lo cual
probablemente dard por resultado una acumulacién de trabajos de mantenimiento

pendientes.

Estos pueden completarse haciendo que los trabajadores existentes laboren
tiempo extra o buscando ayuda exterior de contratistas. Los trabajos pendientes
también pueden desahogarse cuando la carga de mantenimiento es menor que la
capacidad.

ORGANIZACION DEL MANTENIMIENTO

Tal como lo cita Gonzales y Soria (2007), la organizacion del mantenimiento se
entiende como un proceso sistematico para la correcta disposicion de recursos, que
debe asegurar el constante y adecuado desempefio de los bienes y activos
administrativos. A su vez, Duffuaa y otros (2000), recalcan que el mantenimiento se

puede organizar por departamentos, por area o en forma centralizada.

Cada tipo de organizacion tiene sus pros y contras. En las organizaciones
grandes, la descentralizacién de la funcion de mantenimiento puede producir un tiempo
de respuesta mas rapido y lograr que los trabajadores se familiaricen mas con los
problemas de una seccion particular. Sin embargo, la creacion de un numero de
pequefias unidades tiende a reducir la flexibilidad del sistema de mantenimiento como

un todo.

La gama de habilidades disponibles se reduce y la utilizacion de la mano de obra

es generalmente menor que una unidad de mantenimiento centralizada.
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PROGRAMACION DEL MANTENIMIENTO

Para lograr una programacion del mantenimiento, Duffuaa y otros (2000), expone que
se debe haber un proceso de asignacion de recursos y personal para los trabajos que
tienen realizarse en ciertos momentos. Es necesario asegurar que los trabajadores, las
piezas y los materiales requeridos estén disponibles antes de poder programar una

tarea de mantenimiento.

MAXIMOS Y MINIMOS

Esta técnica consiste en establecer niveles Maximos y Minimos de periodos de
tiempo destinados a la revisibn o cheque de los vehiculos de carga a fin de evitar
dafios los mismos, ademas de su respectivo periodo fijo de revisidn. Las verificaciones
gue se efectlen fuera de las fechas establecidas de revisién corresponderan a aquellos
gue busquen reaccionar a una fluctuacion anormal del buen estado de los vehiculos, se
busca que los periodos de mantenimiento preventivo lleguen al limite minimo antes de
la revision.

Numerosos sistemas automatizados emplean la técnica de maximos y minimos
calculando puntos de revisibn y solicitando automaticamente O6rdenes de
mantenimiento con Sus respectivos aspectos a tomar en cuenta como cambio de

aceite, revision periddica, cambio filtro, entre otras.

INSPECCION

La Norma ISO 9001 define la inspeccion como:

“Evaluacion de la conformidad por medio de observacion y dictamen,

acompafada cuando sea apropiado por medicion, ensayo/prueba o comparacion

con patrones.”
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Otra definicion de inspeccion, segun la normativa I1ISO 8402/94, es que la
inspeccion data de las actividades tales como la medicion, examen, el ensayo o la
constatacion con un patron de una 0 mas caracteristicas de una entidad y la
comparacion de los resultados con los requisitos especificados para establecer si se ha

logrado conformidad en cada caracteristica.

El objetivo de una inspeccién es identificar caracteristicas fisicas determinantes
para establecer cuales son normales y aislarlas de aquellas caracteristicas anormales.
En este sentido, es posible desarrollar inspecciones de empresas 0 comercios para

verificar que cumplan la ley.

TIPOS DE INSPECCION

e Inspeccién 100%: este proceso permite verificar todas las unidades disponibles
para inspeccionar.
e Inspeccidn por muestreo: este procedimiento verifica una o mas muestras de
todas las unidades para determinar su calidad. Algunos
e Inspeccion por atributos: verifica muestras aleatorias de una unidades y
determina el componente como acto o defectuoso. Algunos ejemplos de
inspeccién por atributos son:
o Medir una pieza cilindrica mediante calibres “pasa/no pasa” para
determinar si se encuentra dentro de las tolerancias.
o Determinar la tasa de fraccion de defectos de una muestra de partes de
produccion.
o Contar el numero de defectos por automovil conforme este deja la planta
de ensambile final
o Contar el niumero de faltas de los empleados por turno en una empresa.
e Inspeccion por variables: consiste en medir con una unidad de medida las
cualidades de las unidades para determinar si cumple con la caracteristica

especifica consignada. Algunos objetos de medicion son:
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o Medicion de la longitud de una determinada pieza.

o Medicién de la temperatura de un horno de un horno de coccion.

o Medicién de la resistencia eléctrica de un determinado componente
electronico.

o Medicién del tiempo que puede resistir un material al fuego.

NORMAS 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:

o Organizacion de la empresa.

o Organizacion de la funcion mantenimiento.

o Planificacion, programacion y control de las actividades de mantenimiento.
o Competencia del personal.

El manual esta enfocado para su aplicacibn en empresas o0 plantas en
funcionamiento, sobre todo hacia las que se hallan en fase de proyecto por lo que
requiere de una planificacion que contemple aspectos funcionales y de ingenieria tales
como criterios de seleccién de equipos y maquinarias, especificacion de materiales de

construccion, distribucién 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.
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Por lo tanto, también facilita evaluar a la organizacion considerando los factores
relacionados con la organizacion de la empresa y las funciones de 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.

NORMA 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 aplicaciéon 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.

Nos 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 analizarlos mediante

indices de mantenimiento y una vez obtenido los resultados se pueden hacer
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correctivos necesarios para el mejoramiento de las actividades de la Organizacion Del

Mantenimiento.

GENERALIDADES DE LA EMPRESA

HISTORIA DE LA EMPRESA

Fue fundada por el abogado y empresario Lorenzo Mendoza Fleury, junto con
sus socios Rafael Lujan y Karl Eggers en 1939 y se puso en marcha el dia 14 de marzo

de 1941, comenzando a producir su producto Cerveza Polar.

En enero de 1943, es incorporado a la empresa el maestro cervecero
checoslovaco Carlos Roubicek (1916-2004) quien planted a la directiva de la empresa
la necesidad de cambiar la formula de la cerveza, basandose en los gustos del publico
de entonces, lo que, junto a la publicidad adecuada la llevé rapidamente a convertirse

en un producto popular.

En 1948, surge bajo la supervision de Juan Lorenzo Mendoza Quintero, hijo de
Mendoza Fleury la primera comparfiia comercializadora de los productos de Cerveceria

Polar. Desde 1951 la empresa produce Malta Polar ahora conocida como Maltin Polar.

En 1996 decide lanzar al mercado su linea de cerveza ligera con su marca Polar
Light a la que seguirian Polar Ice y Solera Light (2004).Sus principales plantas se

ubican en Caracas, Maracaibo, Barcelona y San Joaquin.

MISION

Satisfacer las necesidades de consumidores, clientes, compafiias vendedoras,
concesionarios, distribuidores, accionistas, trabajadores y suplidores, a través de
nuestros productos y de la gestiobn de nuestros negocios, garantizando los mas altos

estandares de calidad, eficiencia y competitividad, con la mejor relacién precio/valor,
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alta rentabilidad y crecimiento sostenido, contribuyendo con el mejoramiento de la

calidad de vida de la comunidad y el desarrollo del pais.

VISION

Seremos una corporacion lider en alimentos y bebidas, tanto en Venezuela
como en los mercados de América Latina, donde participaremos mediante
adquisiciones y alianzas estratégicas que aseguren la generacion de valor para
nuestros accionistas. Estaremos orientados al mercado con una presencia
predominante en el punto de venta y un completo portafolio de productos y marcas de
reconocida calidad. Promoveremos la generacion y difusion del conocimiento en las
areas comercial, tecnoldgico y gerencial. Seleccionaremos y capacitaremos a nuestro
personal con el fin de alcanzar los perfiles requeridos, lograremos su pleno compromiso
con los valores de Empresas Polar y le ofreceremos las mejores oportunidades de

desarrollo.

DESCRIPCIONDE LA FLOTA DE MONTACARGAS

CUADRO 1
N° IDENTIFICACION DEL EQUIPO MODELO DELEQUIPO SERIAL DEL EQUIPO
1 7FG45- 31194
2 MONT. 7FG45-31210
3 TOYOTA 08 7FG45-31212
4 7FG45-31215
5 7FG45-31216

45




MAPA DE VARIABLES
CUADRO 2

Objetivo General:Proponer un plan de mantenimiento preventivo a la flota de Montacargas
utilizados en la Cerveceria Polar C.A agencia Valera, siguiendo los lineamientos establecidos
en las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Objetivos Especificos Variable Dimensién Indicadores

1. Organizacion de la
empresa

2. Organizacién de
mantenimiento

3. Planificacién de
mantenimiento

4. Mantenimiento
rutinario

5.  Mantenimiento
programado

6. Mantenimiento

Diagnosticar la situacion actual del circunstancial

mantenimiento de la flota de Situacion 7. Mantenimiento
montacargas utilizados en la actual correctivo
cerveceria Polar C.A Agencia 8. Mantenimiento
Valera. Je) preventivo

b 9. Mantenimiento por

€ averia

'OE) 10. Personal de

= mantenimiento

g 11. Apoyo logistico

o 12. Recursos

©

8

o

Determinar las fallas mas comunes
gue presentan los montacargas de
la Cerveceria Polar C.A agencia
Valera.

Fallas

Entrevistas con el personal
comunes

Disefiar un plan de mantenimiento preventivo a la flota de montacargas utilizados en la Cerveceria
Polar C.A agencia Valera, bajo los lineamientos establecidos en las normas COVENIN 2500-93 y 3049-
93.

Fuente: Diego A. Olmos A. y Maria L. Morén (2018)
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

TIPO DE INVESTIGACION

Teniendo en cuenta que el objetivo general de este trabajo de grado es la
propuesta de un plan de mantenimiento preventivo a la flota de montacargas de la
Cerveceria Polar C.A agencia Valera., bajo los lineamientos establecidos en las normas
COVENIN 2500-93 y 3049-93, se determina que la presente investigacion sera de tipo
proyectiva. Tomando como iniciativa algunos conceptos que definen este tipo de
investigacion, nos encontramos con Hurtado (2000) quien expone, desde su punto de

vista que:

“La investigacién proyectiva consiste en la elaboracion de una propuesta o de un
modelo como solucién a un problema o necesidad de tipo practico ya sea de un grupo
social o una institucion en un area particular del conocimiento a partir de un diagnéstico
preciso de las necesidades del momento, los procesos explicativos o generadores

involucrados y las tendencias futuras.”

La investigacion proyectiva se encarga de como deberian ser los pasos, para
alcanzar fines y funcionar de manera acorde. Este tipo de investigacion funciona de
acuerdo a creacion, disefio, elaboracion de planes o proyectos; sin embargo, se debe
tener en cuenta que no todo proyecto es investigacion proyectiva. Para que un proyecto
se tome como investigacion proyectiva, la propuesta debe estar fundamentada en un
proceso sistematico de exploracion e intuicion que requiere la descripcion, el analisis, la

comparacion, la explicacion y la prediccion.
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Disefio de la investigacidon

El disefio de la investigacion es el plan para responder las preguntas de
investigacion, sefialando al investigador lo que debe hacer para cumplir con los
objetivos establecidos.

Segun Hernandez, Ferndndez y Baptista (1998), una de las clasificaciones de
disefios de investigacion consiste en determinar si son experimentales o no
experimentales, donde se define como no experimentales a aquellos que se realizan
sin hacer variar intencionalmente las variables, sino que se tratan de observar

fendmenos tal y como se dan en su contexto natural, para después analizarlos.

De acuerdo al concepto definido se observa que este estudio corresponde al
disefio no experimental, debido a que la variable sistema de mantenimiento no fue
manipulada. Para su estudio y disefio se observaron las actividades en el contexto

operacional de la estaciéon estudiada

En la presente investigacion, la variable es el sistema de mantenimiento para el
cual a través de data histdrica y observacion directa se determinaran las fallas mas
frecuentes con el fin de proponer un sistema de mantenimiento de los montacargas de
Cerveceria Polar C.A agencia Valera que garantice la alta confiabilidad y disponibilidad

de estos equipos.

Este Trabajo Especial de Grado esta dentro de la clasificacion tanto de campo
como documental, ya que es necesario acudir a la empresa para que asi se pueda
estudiar y analizar los montacargas con el fin de recolectar datos sobre los equipos e
instalaciones a través de entrevistas realizadas al personal vinculado a dicha éarea,
resultando de utilidad para completar los objetivos de descripcion de montacargas, al
igual que la identificacion de las fallas funcionales de estos. También se considera

documental debido a que se realiza lectura, analisis y sintesis de la informacion
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producida por la empresa en sus reportes de fallas, historial de los equipos, manuales

de operacion y libros vinculados al mantenimiento.

¢POR QUE SE DEBE HACER UNA INVESTIGACION PROYECTIVA?

Si bien se sabe que la perfeccién es un concepto utdpico, muchas veces existen
situaciones que, en vez de suceder con total normalidad, marchan como no deberian
con un ritmo indeseado, por tanto se deben modificar los lineamientos de estas
situaciones. El fallo supone que existen potencialidades que no se estan
aprovechando. Hay problemas sin resolver. Es entonces cuando el investigador da un
diagndstico del problema, detalla a que se debe este y desarrolla una propuesta o plan

en base a la informacién recopilada.

De la informacion descrita por Hurtado en relacion a la investigacion de tipo
proyectiva, se desglosan los siguientes elementos indispensables que permiten hacen

la identificacién de esta:

1. Elaboracién de una propuesta o modelo: el primer vistazo hacia una
investigacion de tipo proyectiva es el hecho perseguir a fin la proposicion
de un modelo propuesto o plan.

2. Solucion de un modelo o necesidad: es claro que toda situacién se rige
en base a parametros determinados de un modelo, pero el avance de las
ciencias muchas veces provocan que estos queden deslegitimados o
carecientes de efectividad. Y a su vez, cuando el modelo ya adquirido es
mas un problema que una ayuda se debe pretender dar solucién a
trabas de este trabajo, cumpliéndose asi de esta forma con la segunda
condicion impuesta por Hurtado para la realizacion de una investigacion
de tipo proyectiva.

3. Existencia de un grupo social o institucion: el tercer elemento es el

corazén del concepto dado por Hurtado en relacion a este tipo de
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investigacion, la existencia de un grupo social o instituto que se vea
afectado por un problema es de suma importancia para proponer
soluciones. En el caso especifico de este trabajo, el instituto al cual se
refiere el mismo esté claramente delimitado y es la flota de montacargas
de la cerveceria polar agencia Valera. Estos son los encargados de
apilar, almacenar y distribuir toda la carga que existe en esta empresa, y
por lo tanto los generadores del problema a resolver. De esta manera se
cumple entonces con la presencia del tercer elemento, la existencia de

un instituto que presenta una problemética especifica.

VALIDEZ DE LOS INSTRUMENTOS

Para considerar un instrumento como recolector de datos, este debe reunir dos
requisitos esenciales: validez y confiabilidad. La validez se refiere al grado en que un

instrumento mide la, o las, variables que el investigador desee evaluar.

Tal como lo contempla Chavez (2001), la validez es “la eficiencia con que un
instrumento mide lo que se pretende”. Por otra parte, Hernandez y otros (2003), definen
la validez como “el grado en que un instrumento realmente pretende medir la validez”.
Lo cual permite concluir que la validez de un instrumento se encuentra relacionada

directamente con el objetivo del instrumento.

POBLACION

La poblacién esta referida a cualquier conjunto de elementos de los cuales se
pretende indagar y conocer sus caracteristicas, para Tamayo (1997), “la poblacién se
define como la totalidad del fendmeno a estudiar donde las unidades de poblacion
posee una caracteristica comun la cual se estudia y da origen a los datos de la
investigacion.” Para este trabajo investigativo, la poblacién estuvo representada por 6

trabajadores de la cerveceria polar C.A agencia Valera que especificamente laboran en
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el area de almacén, de forma mas especifica, los operadores de los montacargas y el

jefe de almacén, como se observa en el siguiente cuadro:

CUADRO 3

: Area de

Nombres y Apellidos Cargo Desempenio
Carlos A. Gonzales C. Jefe de almacén Almacén
Luis E. Govea Montacarguista Almacén
Wilfredo Alvarez B. Montacarguista Almacén
William Angulo N. Montacarguista Almacén
Daniel E. Carmona B. Montacarguista Almacén
José N. Maldonado R. Montacarguista Almacén

MUESTRA

La muestra es la que puede determinar la problematica de la cual se tiene conocimiento
previo, ya que les capaz de generar los datos especificos con los cuales se identifican las fallas
dentro del proceso. Segun Tamayo y Tamayo (1997), se obtiene que la muestra “...es el grupo
de individuos que se toma de la poblacion, para estudiar un fenémeno estadistico.” En este
caso particular no se realizard muestreo puesto que la poblacién tomada es bastante pequefa,
de facil acceso y con comunicacion directa, tomandose como poblacion la totalidad de
trabajadores en el area de almacenamiento. Cuando la poblacion es accesible al investigador,
se convierte en poblacion muestral denomindndose censo, que segun Eco (2006), “es el

proceso de observar la poblacién completa, o sea, tomar una muestra igual a la poblacién”.

RECOLECCION DE DATOS
TECNICAS E INSTRUMENTOS

Para efectuar una investigaciéon se requiere una buena seleccién del tema
objetivo, una buena descripcion del planteamiento de la problematica a solucionar y la

definicion especifica del método cientifico a utilizar. De acuerdo al concepto, Rojas
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Soriano (1996) sefala al referirse a las técnicas e instrumentos para recopilar
informacion que “el volumen vy el tipo de informacion -cualitativa y cuantitativa- que se
recaben en el trabajo de campo deben estar plenamente justificados por los objetivos e
hipétesis de la investigacion, o de lo contrario se corre el riesgo de recopilar datos de
poca o ninguna utilidad para efectuar un analisis adecuado del problema.” Por otra
parte, en opinion de Rodriguez P. (2008) las técnicas “son los medios empleados para
recolectar informacion, entre las que destacan la observacion, cuestionario, entrevistas,

encuestas...”.

Tres valiosas técnicas de recoleccion de informaciéon son:

e La observacion: en opinion de Sabino (1992), la observacion puede
definirse, como el uso sistematico de nuestros sentidos en la busqueda
de los datos que necesitamos para resolver un problema de investigacion.

e La entrevista: asi mismo Sabino (1992) comenta que la entrevista, desde
el punto de vista del método es una forma especifica de interaccion social
gue tiene por objeto recolectar datos para una investigacion.

e La encuesta: en este caso es Mayntz (1976) quien citado por Diaz R.
(2001), describe a la encuesta como la busqueda sistematica de
informacion en la que el investigador pregunta a los investigados sobre
los datos que desea obtener, y posteriormente relne estos datos
individuales para obtener durante la evaluacion datos agregados.
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CAPITULO IV

PRESENTACION DE LOS ANALISIS Y RESULTADOS

En este capitulo se presentard de manera grafica y analitica los resultados
obtenidos mediante el uso del instrumento a la poblacién muestral de trabajadores que
laboran en el area de Almacén de la Cerveceria Polar C.A Agencia Valera. Mediante
el uso de esta encuesta podemos denotar cuales son las fallas, deficiencias e incluso
oportunidades que han sido de provecho en la validacion de esta investigacion y asi
dar cuenta la situacion actual de la institucion mediante la interpretacion de los datos

gue buscan hacer posible la explicacién de los hechos estudiados.
Asimismo, se procede entonces a la presentacion de las preguntas con su

respectivo cuadro porcentual de respuesta, grafico y analisis del mismo. Teniendo en

cuenta que la poblacion encuestada ha sido de seis (06) personas.
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APLICACION DE LA NORMA COVENIN 2500-93 A LA FLOTA DE MONTACARGAS UTILIZADOS EN LA
CERVECERIA POLAR C.A AGENCIA VALERA
APLICACION DE LAS NORMAS COVENIN
NORMA VENEZOLANA
MANUAL PARA EVALUAR LOS SISTEMAS DE MANTENIMIENTO EN LA INDUSTRIA
COVENIN 2500-93 (FONDONORMA)

Puntuacién
maxima
Deméritos
Calificaciéon

AREA |: ORGANIZACION DE LA EMPRESA

I.1 Funciones y Responsabilidades. Principios

Principio Béasico

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 60 40
estructurales de la organizacion (guardando la relaciéon con su tamafio y
complejidad en produccion).

Deméritos

I.1.1 La Organizacion no posee organigramas acordes con su estructura o no

estan actualizados; tanto a nivel general, como a nivel de departamentos. 20| 10

I.1.2 Las funciones y la correspondiente asignacién de responsabilidades, no
. " . ) 20| 10

estan especificadas por escrito, o presentan falta de claridad.

1.1.3 La definicidn de funciones y la asignacion de responsabilidades no llegan

hasta el ultimo nivel supervisorio necesario, para el logro de los objetivos 20 | 20

deseados.

I.2 Autoridad y Autonomia
Principio Basico

Las personas asignadas al desarrollo y cumplimiento de las diferentes
funciones, cuentan con el apoyo necesario de la direccién de la organizacion,
y tienen la suficiente autoridad y autonomia para el cumplimiento de las
funciones y responsabilidades establecidas.

40 30

Deméritos
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1.2.1 La linea de autoridad no esta claramente definida

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

1.2.3 Existe duplicidad de funciones

I.2.4 La toma de decisiones para la resolucién de problemas rutinarios en cada
dependencia o unidad, tiene que ser efectuada previa consulta a los niveles
superiores

10

10

10

10

10

10

1.3 Sistema de Informacién

Principio Béasico

La Organizacién cuenta con una estructura técnica administrativa para la
recoleccion, depuracidn, almacenamiento, procesamiento y distribucion de la
informacion que el sistema productivo requiere.

Deméritos

[.3.1 La Organizacion no cuenta con un diagrama de flujo para el sistema de
informacion, donde estén involucrados todos los componentes estructurales
participes en la toma de decisiones.

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

1.3.3 La Organizacion no cuenta con un archivo ordenado y jerarquizado
técnicamente.

1.3.4 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar y
comunicar la informacién entre las diferentes

1.3.5 La Vicepresidencia no dispone de los medios para el procesamiento de la
informacion en base a los resultados que se deseen obtener.

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

50

10

10

10

10

40

10

10

AREA Il: ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO

.1 Funciones y Responsabilidades.

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

Deméritos

I1.1.1 La empresa no tiene organigramas acordes a su estructura o no estan
actualizados para La Organizacion de mantenimiento.

[1.1.2 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.

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

I1.1.4 Las funciones y la correspondiente asignacién de responsabilidades no
estan definidas por escrito 0 no estan claramente definidas dentro de la
unidad.

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

11.1.6 La Organizacion no cuenta con el personal suficiente tanto en cantidad
como en calificacidn, para cubrir las actividades de mantenimiento.

80

15

15

15

10

10

15

75

15

15

15

10

15

II.2 Autoridad y Autonomia-

Principio Béasico

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.

Deméritos

[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.

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

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

50

15

15

10

10

35

10

15

10

11.3 Sistema de Informacién
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Principio Basico

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

Demeéritos

11.3.1 La Organizacion de mantenimiento no cuenta con un flujpgram3a para su
sistema de informacion 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 informacién de las diferentes secciones o unidades en
base a los resultados que se desean obtener.

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

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

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

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

70

15

15

10

10

10

10

60

15

15

10

10

AREA lIl: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

[Il.1 Objetivos y Metas
Principio Basico

Dentro de La Organizacion de mantenimiento la funcion 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

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

[11.1.2 La Organizacion de mantenimiento no posee un plan donde se
especifiquen detalladamente las necesidades reales y objetivas de
mantenimiento para los diferentes objetos a mantener.

[11.1.3 La organizacién no tiene establecido un orden de prioridades para la
ejecucion de las acciones de mantenimiento de aquellos sistemas que lo
requieren.
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l11.L1.4 Las acciones de mantenimiento que se ejecutan no se orientan hacia el
logro de los objetivos.

15

[1l.2 Politicas para la planificacion
Principio Basico

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

Deméritos

[11.2.1 La organizacién 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.

111.2.3 A los sistemas so6lo se les realiza mantenimiento cuando fallan

I11.2.4 EIl equipo gerencial no tiene coherencia en torno a las politicas de
mantenimiento establecidas.
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[11.3 Control y Evaluacién

Principio Bésico

La Organizacién cuenta con un sistema de sefializacion o codificacién légica 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 ubicacion, descripcién y datos de mantenimiento
necesario para la elaboracion de los planes de mantenimiento.

Deméritos

[11.3.1 No existen procedimientos normalizados para recabar y comunicar
informacion asi como su almacenamiento para su posterior uso.

[11.3.2 No existe una codificacion secuencial que permita la ubicacién rapida
de cada objeto dentro del proceso, asi como el registro de informacién de cada
uno de ellos.

[11.3.3 La empresa no posee inventario de manuales de mantenimiento y
operacion, asi como catalogos de piezas y partes de cada objeto a mantener.

[11.3.4 No se dispone de un inventario técnico de objetos de mantenimiento
gue permita conocer la funcion de los mismos dentro del sistema al cual
pertenece, recogida ésta informacién en formatos normalizados.

I11.3.5 No se llevan registros de fallas y causas por escrito.
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111.3.6 No se llevan estadisticas de tiempos de parada y de tiempo de
reparacion.

[11.3.7 No se tiene archivada y clasificada la informacidn necesaria para la
elaboracién de los planes de mantenimiento.

[11.3.8 La informacidn no es procesada y analizada para la futura toma de
decisiones.

AREA IV: MANTENIMIENTO RUTINARIO

IV.1 Planificacion

Principio Bésico

La Organizacién de mantenimiento tiene preestablecidas las actividades
diarias y hasta semanales que se van a realizar a los objetos de
mantenimiento, asignado 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 Organizacién 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.

Deméritos

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

IV.1.2 Falta de documentacion sobre instrucciones de mantenimiento para la
generacion de acciones de mantenimiento rutinario.

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

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

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.

IV.1.6 No se cuenta con un stock de materiales y herramientas de mayor uso
para la ejecucion de este tipo de mantenimiento.
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IV.2 Programacion e Implantacion

Principio Béasico

Las acciones de mantenimiento rutinario estan programadas de manera que el
tiempo de ejecucién no interrumpa el proceso productivo, la frecuencia de
ejecucion de las actividades son menores o iguales a una semana. La

implantacion de las actividades de mantenimiento rutinario lleva consigo una
supervisién que permita controlar la ejecucién de dichas actividades.
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Deméritos

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.

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

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

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

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

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

IV.2.8 La organizacion no tiene establecida una supervision para el control de
ejecucion de las actividades de mantenimiento rutinario.
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IV.3 Control y Evaluacion

Principio Basico

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. El 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

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.

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

IV.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple el

mantenimiento rutinario y a su vez emitir rdenes para arreglos o reparaciones
a las fallas detectadas.
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IV.3.5 No existen formatos que permitan recoger informacion en cuanto a
consumo de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento rutinario
permitiendo presupuestos mas reales.

IV.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
evaluaciones periddicas para este tipo de mantenimiento.

IV.3.7 La recopilacion de informacion 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 (PLANIFICACION)

Principio Béasico

La Organizacién de mantenimiento cuenta con una infraestructura y
procedimiento para que las acciones de mantenimiento programado se lleven
en una forma organizada. La Organizacion 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 Organizacién 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

V.1.1 No existen estudios previos que conlleven a la determinacion de las
cargas de trabajo ciclos de revisién 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 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 acciones a ser
ejecutadas a los objetos de mantenimiento, con frecuencias desde
guincenales hasta anuales.

V.1.4 Lainformacién para la elaboracion de instrucciones técnicas de
mantenimiento programado, asi como sus procedimientos de ejecucion, es
deficiente.

V.1.5 No se dispone de los manuales y catalogos de todas las maquinas.

V.1.6 No se ha determinado la fuerza laboral necesaria para llevar a cabo
todas las actividades de mantenimiento, con una frecuencia establecida para
dichas revisiones, distribuidas en un calendario anual.

V.1.7 No existe una planificacion conjunta entre La Organizacion de
mantenimiento, produccion, administracion y otros entes de la organizacion,
para la ejecucion de las acciones de mantenimiento programado.
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V.2 Programacion e implantacion

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 produccién y disponer del tiempo suficiente para los ajustes que
requiere la programacion.

Deméritos

V.2.1 No existe un sistema donde se identifiqgue 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 programacion.

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

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

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

V.2.6 La organizacion no tiene establecida una supervision sobre la ejecucion
de las acciones de mantenimiento programado.
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V.3 Control y evaluacién
Principio Béasico

La Organizacion dispone de mecanismos eficientes para llevar a cabo el
control y la evaluacion de las actividades de mantenimiento enmarcadas en la
programacion.

Deméritos

V.3.1 No se controla la ejecucion de las acciones de mantenimiento
programado

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

V.3.3 No existen planillas de programacion anual por semanas para las
acciones de mantenimiento a ejecutarse y su posterior

V.3.4 No existen formatos de control que permitan verificar si se cumple
mantenimiento programado y a su vez emitir érdenes para arreglos o
reparaciones a las fallas detectadas.

V.3.5 No existen formatos que permitan recoger informacion en cuanto al
consumo de ciertos insumos requeridos para ejecutar mantenimiento
programado para estimar presupuestos mas reales.

62

70

15

10

10

25

15




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
evaluaciones periddicas para este tipo de mantenimiento.

AREA VI: MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL

VI.1 planificacién

Principio basico

La ejecucion de actividades de objetos de mantenimiento que se utilizan en
forma circunstancial o alterna, esta dentro de los planes de la organizacion de
mantenimiento y la ejecucion de estas actividades, esta e coordinacion con el

departamento de produccién y otros entes de la organizacion.
Deméritos

VI.1.1 Los objetos que van a ser sometidos a acciones de mantenimiento
circunstancial no estan claramente definidos.

VI.1.2 No existen formularios con datos de los objetos sujetos a acciones de
mantenimiento circunstancial para cuando se tome la decision de utilizar
dichos objetos.

VI.1.3 No existe coordinacién con el departamento de produccion para la
ejecucion de las acciones de mantenimiento circunstancial.

VI.1.4 El personal no esta en capacidad de absorber la carga de trabajo de
mantenimiento circunstancial.

VI.1.5 La organizacién no concede dentro de la estructura general de
mantenimiento, la importancia que tiene el mantenimiento circunstancial a la
hora de llevar a cabo la planificacion.
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VI.2. Programacion e Implantacion

Principio Basico

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 produccién. 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.

Deméritos

VI.2.1 No se tiene establecida la programacion de ejecucién de las acciones
de mantenimiento correctivo.

VI.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 actividades de
mantenimiento correctivo.

VI.2.3 No existe una buena distribucién del tiempo para hacer mantenimiento
correctivo.

VI1.2.4 EIl Personal encargado para la ejecucion del mantenimiento correctivo,
no esta capacitado para tal fin
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VI.3 Control y Evaluacion
Principio Béasico
La Organizacion de mantenimiento posee un sistema de control para conocer

cémo 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 0 =l
cumplimiento de los programas establecidos con la finalidad de introducir los

correctivos necesarios.

Deméritos

VI.3.1 No existen mecanismos de control periédicos que sefialen el estado y 151 15
avance de las operaciones de mantenimiento correctivo.

VI1.3.2 No se llevan registros del tiempo de ejecucion de cada operacion. 15| 5
VI.3.3 No se llevan registros de la utilizacion de materiales y repuestos en la 20 | 10
ejecucién de mantenimiento correctivo.

VI.3.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del

mantenimiento correctivo basandose en los recursos utilizados y su incidencia 20 | 20
en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos de

mantenimiento.

AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO

VII.1 Planificaciéon

Principio Basico

La organizacion cuenta con una infraestructura y procedimiento para que las

acciones de mantenimiento correctivo se lleven en una forma planificada. El 100 60
registro de informacion de fallas permite una clasificacion y estudio que facilite

su correccion.

Deméritos

VII.1.1 No se llevan registros por escrito de aparicién de fallas para 30| 10
actualizarlas y evitar su futura presencia.

VII.1.2 No se clasifican las fallas para determinar cuales se van a atender o a 30| 15
eliminar por medio de la correccion.

VII.1.3 No se tiene establecido un orden de prioridades, con la participacién

de la unidad de produccioén para ejecutar las labores de mantenimiento 20| 20
correctivo.

VII.1.4 La distribucion de las labores de mantenimiento correctivo no es 20| 15

analizada por el nivel superior, a fin de que segun la complejidad y
dimensiones de las actividades a ejecutar se tome la decision de detener una
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actividad y emprender otra que tenga mas importancia.

VII.2. Programacion e Implantacion

Principio Béasico

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 produccién. 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.

Deméritos

VII.2.1 No se tiene establecida la programacion 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 actividades
de mantenimiento correctivo.

VII.2.3 No existe una buena distribucion del tiempo para hacer mantenimiento
correctivo.
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VIl.2.4 EIl Personal encargado para la ejecucién del mantenimiento correctivo,
no esta capacitado para tal fin

VII.3 Control y Evaluacion
Principio Béasico

La Organizacién de mantenimiento posee un sistema de control para conocer
cémo 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

VII.3.1 No existen mecanismos de control peridédicos que sefalen el estado y
avance de las operaciones de mantenimiento correctivo.

VII.3.2 No se llevan registros del tiempo de ejecucion de cada operacion.
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VII.3.3 No se llevan registros de la utilizacion de materiales y repuestos en la
ejecucién de mantenimiento correctivo.

VII.3.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del
mantenimiento correctivo basandose en los recursos utilizados y su incidencia
en el sistema, asi como la comparacidn con los demas tipos de
mantenimiento.
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AREA VIII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO

VIIl.1 Determinaciéon de Parametros

Principio Basico

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 organizacién dispone de todos los
recursos para determinar la frecuencia de inspecciones, revisiones y
sustituciones de piezas aplicando incluso métodos estadisticos, mediante la
determinacion de los tiempos entre fallas y de los tiempos de paradas.
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Deméritos

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.

20

20

VIII.1.2 La organizacion no cuenta con estudios que permitan determinar la
confiabilidad y mantenibilidad de los objetos de mantenimiento.
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VIII.1.3 No se tienen estudios estadisticos para determinar la frecuencia de
las revisiones y sustituciones de piezas claves.
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VIIL.1.4 No se llevan registros con los datos necesarios para determinar los
tiempos de parada y los tiempos entre fallas.

10

VIII.1.5 El personal de La Organizacién de mantenimiento no esta capacitado
para realizar estas mediciones de tiempos de parada y entre fallas.
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VIIL.2. Planificaciéon

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.
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Deméritos
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VIII.2.1 No existe una clara delimitacién entre los sistemas que forman parte
de los programas de mantenimiento preventivo de aguellos que permaneceran
en régimen inmodificable hasta su desincorporacién, sustitucién o reparacién
correctiva.

20

15

VII.2.2 La organizacién no cuenta con fichas o tarjetas normalizadas donde
se recoja la informacién técnica basica de cada objeto de mantenimiento
inventariado.

20

VIII.3 Programacién e Implantacién

Principio Bésico

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.
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Deméritos

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

20

20

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

15
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VIII.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

VII1.3.4 No existe apoyo hacia la organizacion que permita la implantacion
progresiva del programa de mantenimiento preventivo.

10

10

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

10

VIIl.4 Control y Evaluacion

Principio Basico

En la organizacion 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.
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Deméritos

VIIl.4.1 No existe un seguimiento desde la generacion de las instrucciones

- - . . L, 15| 10
técnicas de mantenimiento preventivo hasta su ejecucion.
VIIl.4.2 No existen los mecanismos idéneos para medir la eficiencia de los 15| 10
resultados a obtener en el mantenimiento preventivo hasta su ejecucion.
VIIl.4.3 La organizacion no cuenta con fichas o tarjetas donde se recoja la 10! o
informacion basica de cada equipo inventariado.
VIIl.4.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del
mantenimiento preventivo basandose en los recursos utilizados y su incidencia 20 | 10
en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos de
mantenimiento.
AREA 1X.1 MANTENIMIENTO POR AVERIA
IX.1 Atencién a las Fallas
Principio Bésico
La organizacion esta en capacidad para atender de una forma rapida y
efectiva cualquier falla que se presente. La organizaciGn mantiene en servicio
el sistema, logrando funcionamiento a corto plazo, minimizando los tiempos

-~ . 100 80

de parada, utilizando para ellos planillas de reporte de fallas, ordenes de
trabajo, salida de materiales, érdenes de compra y requisicion de trabajo, que
faciliten la atencién oportuna al objeto averiado.
Deméritos
IX.1.1 Cuando se presenta una falla ésta no se ataca de inmediato
provocando dafios a otros sistemas interconectados y conflictos entre el 20| 15
personal.
IX.1.2 No se cuenta con instructivos de registros de fallas que permitan el 20| 15
analisis de las averias sucedidas para cierto periodo.
IX.1.3 La emision de érdenes de trabajo para atacar una falla no se hace de 15 | 10
una manera rapida.
IX.1.4 No existen procedimientos de ejecucion que permitan disminuir el 15| 15
tiempo fuera de servicio del sistema.
IX.1.5 Lo tiempos administrativos, de espera por materiales o repuestos, y de
localizacion de la falla estan presentes en alto grado durante la atencion de la 15| 15
falla.
IX.1.6 No se tiene establecido un orden de prioridades en cuanto a atencion 15 | 10

de fallas con la participacion de la unidad de produccién.

IX.2 Supervisién y Ejecucién
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Principio Basico

Los ajustes, arreglos de defectos y atencidén a reparaciones urgentes se hacen
inmediatamente después de que ocurre la falla. La supervisiéon 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.

Deméritos

IX.2.1 No existe un seguimiento desde la generacién de las acciones de
mantenimiento para 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.

IX.2.3 La supervision es escasa o0 nula en el transcurso de la reparacién y
puesta en marcha del sistema averiado.

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

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

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

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

IX.2.8 No existe personal capacitado para la atencién de cualquier tipo de
falla.
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IX.3 Informacién sobre las averias

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 propoésito de aplicar mantenimiento preventivo a mediano
plazo o eliminar la falla mediante mantenimiento correctivo.

Deméritos

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 organizacién no cuenta con el personal capacitado para el andlisis y
procesamiento de la informacién sobre fallas.
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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 objeto, de aplicar
mantenimiento preventivo o correctivo.

IX.3.4 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del
mantenimiento por averia basadndose en los recursos utilizados y su incidencia
en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos de
mantenimiento.
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AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO

X.1 Cuantificacién de las necesidades del personal
Principio Basico

La organizacion, a través de la programacién de las actividades de
mantenimiento, determina el nUmero 6ptimo de las personas que se requieren
en La Organizacion de mantenimiento para el cumplimiento de los objetivos
propuestos.

Deméritos

X.1.1 No se hace uso de los datos que proporciona el proceso de
cuantificacion de personal.

X.1.2 La cuantificacién de personal no es éptima y en ningn caso ajustado a
la realidad de la empresa.

X.1.3 La Organizacién de mantenimiento no cuenta con formatos donde se
especifique, el tipo y nimero de ejecutores de mantenimiento por tipo de
frecuencia, tipo de mantenimiento y para cada semana de programacion.
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X.2 Seleccion y Formacioén
Principio Basico

La organizacion selecciona su personal atendiendo a la descripcion escrita de
los puestos de trabajo (experiencia minima, educacion, habilidades,
responsabilidades u otra).

Deméritos

X.2.1 La seleccién no se realiza de acuerdo a las caracteristicas del trabajo a
realizar: educacién, experiencia, conocimiento, habilidades, destrezas y
actitudes personales en los candidatos.

X.2.2 No se tienen procedimientos para la seleccién de personal

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

X.2.4 No se cuenta con programas permanentes de formacion del personal
gue permitan mejorar sus capacidades, conocimientos y la difusion de nuevas
técnicas.
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X.2.5 Los cargos en La Organizacién de mantenimiento no se tienen por

escrito. 1010
X.2.6 La descripcion del cargo no es conocida plenamente por el personal. 10| O
X.2.7 La ocupacion de cargos vacantes no se da con promocion interna. 10 | 10
X.2.8 Para la escogencia de cargos no se toman en cuenta las necesidades 10! 5
derivadas de la cuantificacion del personal.

X.3 Motivacién e Incentivos

Principio Béasico

La direccién de la empresa tiene conocimiento de la importancia del

mantenimiento y su influencia sobre la calidad y la produccion, emprendiendo

acciones y campafias para transmitir esta importancia al personal. Existen

mecanismos de incentivos para mantener el interés y elevar el nivel de 50 40
responsabilidad del personal en el desarrollo de sus funciones. La

Organizacion de mantenimiento posee un sistema evaluacion periddica del

trabajador, para fines de ascenso o aumentos salariales.

Deméritos

X.3.1 El personal no da la suficiente importancia a los efectos positivos con

gue incide el mantenimiento para el logro de las metas de calidad y 20 | 15
produccion.

X.3.2 No existe evaluacion periddica del trabajo para fines de ascensos o 10| 10
aumentos salariales.

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 10 | 10
mejorar el desarrollo de la actividad de mantenimiento.

X.3.4 No se estimula al personal con cursos que aumenten su capacidad y 10! s
por ende su situacién dentro del sistema.

AREA XI: APOYO LOGISTICO

XI.1 Apoyo Administrativo

Principio Basico

La Organizacién de mantenimiento cuenta con el apoyo de la administracién

de la empresa; en cuanto a recursos humanos, financieros y materiales. Los 40 35

recursos son suficientes para que se cumplan los objetivos trazados por la
organizacion.

Demeéritos
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XI.1.1 Los recursos asignados a La Organizacién de mantenimiento no son
suficientes.

XI.1.2 La administracién no tiene politicas bien definidas, en cuanto al apoyo
gue se debe prestar a La Organizacion de mantenimiento.

XI.1.3 La administracién no funciona en coordinacién con La Organizacion de
mantenimiento.

X1.1.4 Se tienen que desarrollar muchos tramites dentro de la empresa, para
gue se le otorguen los recursos necesarios a mantenimiento.

X1.1.5 La gerencia no posee politicas de financiamiento referidas a
inversiones, mejoramiento de objetos de mantenimiento u otros.

10

10

10

10

10

Xl.2 Apoyo Gerencial

Principio Basico

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 situacién qu 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

X1.2.1 La Organizacién de mantenimiento no tiene el nivel jerarquico
adecuado dentro de la organizacién en general.

X1.2.2 Para la gerencia, mantenimiento es soélo la reparacion de los sistemas.

X1.2.3 La gerencia considera que no es primordial la existencia de una
organizacion de mantenimiento, que permita prevenir las paradas innecesarias
de los sistemas; por lo tanto, no le da el apoyo requerido para que se
cumplan los objetivos establecidos.

XI.2.4 La gerencia no delega autoridad en la toma de decisiones.

X1.2.5 La gerencia general no demuestra confianza en las decisiones tomadas
por La Organizacion de mantenimiento.
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X1.3 Apoyo General
Principio Basico

La Organizacion de mantenimiento cuenta con el apoyo de la organizacion
total, y trabaja en coordinacién con cada uno de los entes que la conforman.
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Deméritos

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 ninglin ente de la organizacion
gue no esté relacionado con mantenimiento.

10

10

AREA XlI: RECURSOS

XIl.1 Equipos

Principio Basico

La Organizacién de mantenimiento posee los equipos adecuados para llevar a
cabo todas las acciones de mantenimiento, para facilitar la operatividad 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.

Deméritos

XI.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 adecuado.

XIl.1.3 El ente de mantenimiento no conoce 0 no tiene acceso a informacién
(catalogos, revistas u otros), sobre las diferentes alternativas econémicas para
la adquisicién de equipos.

XIl.1.4 Los parametros de operacion, mantenimiento y capacidad de los
equipos no son plenamente conocidos o la informacién es eficiente.

XI.1.5 No se lleva registro de entrada y salida de equipos

XIl.1.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los equipos.

30
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XIl.2 Herramientas

Principio Basico

La Organizacion 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
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XII.2.1 No se cuenta con las herramientas necesarias para que el ente de

mantenimiento opere eficientemente. 1015
XI11.2.2 No se dispone de un sitio para la localizacion de las herramientas, 5| 5
donde se facilite y agilice su obtencion.

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

Xl1l.2.4 No se llevan registros de entrada y salida de herramientas. 51| 5
XI1.2.5 No se cuenta con controles de uso y estado de las herramientas. 5 5
XI1.3 Instrumentos

Principio Béasico

La Organizacién de mantenimiento posee los instrumentos adecuados para

llevar a cabo las acciones de mantenimiento. Para la seleccion de dichos

instrumentos se toma en cuenta las diferentes casas fabricantes y 30 25
proveedores. Se dispone de sitios adecuados para el almacenamiento de

instrumentos permitiendo el control de su uso.

Deméritos

X11.3.1 No se cuenta con los instrumentos necesarios para que el ente de 5 5
mantenimiento opere con efectividad.

XI1.3.2 No se toma en cuenta para la seleccion de los instrumentos, la 5 5
efectividad y exactitud de los mismos.

Xl11.3.3 El ente de mantenimiento no tiene acceso a la informacién (catalogos,

revistas u otros), sobre diferentes alternativas tecnoldgicas de los 51| 5
instrumentos.

XIl.3.4 Se tienen los instrumentos necesarios para operar con eficiencia pero 5| o
no se conoce o0 no se les el uso adecuado.

XI11.3.5 No se llevan registros de entrada y salida de instrumentos. 5 5
XI1.3.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los instrumentos. 5 5

XIl.4 Materiales

Principio Basico
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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 clasificacion 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.

Deméritos

XI.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.

XI1.4.3 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.

XI1.4.5 No se ha establecido cudles materiales tener en stock y cuales
comprar de acuerdo a pedidos.

XIl.4.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de materiales
de circulacién permanente.

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

XI11.4.8 No se tiene informacién precisa de los diferentes proveedores de cada
material.

XI1.4.9 No se conocen los plazos de entrega de los materiales por los
proveedores.

XI1.4.10 No se conocen los minimos y maximos para cada tipo de material.
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XIl.5 Repuestos

Principio Béasico

La Organizacién de mantenimiento cuenta con un stock de repuestos, de
buena calidad y con facilidad para su obtencién, y asi evitar prolongar el
tiempo de espera por repuestos, existiendo seguridad de que 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.

Deméritos
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XI.5.1 No se cuenta con los repuestos que se requieren para ejecutar las 3 5
tareas de mantenimiento.

XI1.5.2 Los repuestos se dafian con frecuencia por no disponer de un area 3 0
adecuada de almacenamiento.

XII.5.3 Los repuestos no estan identificados plenamente en el almacén 3| 3
(etiquetas, sellos, rétulos, colores u otros).

XI1.5.4 No se ha determinado el costo por falta de repuestos. 3| 3
XI.5.5 No se ha establecido cuales repuestos tener en stock y cuales comprar 3 0
de acuerdo a pedidos.

XI.5.6 No se poseen formatos de control de entradas y salidas de repuestos 31 o
de circulacién permanente.

XI1.5.7 No se lleva el control (formatos) de los repuestos desechados por mala 3 3
calidad.

XI11.5.8 No se tiene informacion precisa de los diferentes proveedores de cada 3] 3
repuesto.

XI.5.9 No se conocen los plazos de entrega de los repuestos por los 3 3
proveedores.

X11.5.10 No se conocen los minimos y maximos para cada tipo de repuesto. 3 3

Puntaje total obtenido por Cerveceria Polar C.A — Agencia Valera: 1790.

76



TABLAS DE RESULTADOS
CUADRO 4
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B
PRINCIPIO BASICO

D(D1+D2+...+Dn)

E

TOTAL

| F

%

G%

DEME.

‘ PTS

10 20 30 40 50 60 70 80 90 H 100

Lruncionse Y 60 10+10+20 40 | 20 |33

| esponsabilidades
ORGANIZACION | 2.Autoridad y Autonomia 40 5+5+10+10 30 10 | 25
DELAEVPRESA 3 Sistema de Informacion 50 10+5+5+5+10+5 40 10 [ 20
TOTAL OBTENIBLE | 150 TOTAL OBTENIDO 110 40 | 26

1.Funciones

o Responsabili)cgades 80 15+15+15+5+10+15 5 5 6
ORGANZACION [ Autoridad y Autonomia 50 10+15+10+0 35 15 [ 30
MANTENIMIENTO | 3.Sistema de Informacion 70 15+15+10+10+5+5 60 10 | 14
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 170 30 | 17
" 1.0Objetivos y Metas 70 20+10+5+5 40 30 |43
pLANIFICACiON | 2.Politicas de Planificacion 70 20+20+15+5 60 10 14
vANTENMIENTO  L3-Control y Evaluacion 60 5+5+0+5+0+5+5+5 30 30 | 50
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 130 70 36
1.Planificacion 100 10+20+20+20+10+5 85 15 | 15
N ANTElll\I/MIENT o 2.Programacion e Implantacién 80 10+5+10+0+5+10+5+0 45 35 | 44
RUTINARIO 3.Control y Evaluacion 70 5+5+5+5+5+5+15 45 25 | 36
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 175 75 | 32
1.Planificacion 100 | 20+15+10+20+0+5+10 80 20 | 20
MANTEliENTO 2.Programacion e Implantacién 80 10+5+15+10+5+10 55 25 | 31
proGRAMADO | 3.Control y Evaluacion 70 15+0+0+0+5+5 25 45 | 64
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 160 90 | 38
v 1.Planificacién 100 20+10+20+20+20 90 10 | 10
mMANTENIMIENTO | 2.Programacion e Implantacién 80 10+10+20+20 60 20 | 25
CIRCUNSTANCIA | 3.Control y Evaluacion 60 15+5+10+20 50 20 | 33
TOTAL OBTENIBLE | 240 TOTAL OBTENIDO 190 50 | 23
1.Planificacién 100 10+15+20+15 60 40 | 40
MANTEx:lMlENTO 2.Programacion e Implantacién 80 10+10+20+20 60 20 | 25
CORRECTIVO 3.Control y Evaluacion 70 10+0+5+20 35 35 | 50
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 155 95 | 38
1.Determinacién de Parametros 80 20+20+20+5+10 75 5 6
" ANTE\l(lllllI\/IIENTO 2. Planlflcamc’nj . 40 15+5 20 20 | 50
PREVENTIVO 3. Programacion e Implantacion 70 20+10+5+10+5 50 20 | 29
4. Control y Evaluacién 60 10+10+0+10 30 30 | 50
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G%

B E | F |

TOTAL
DEME

PRINCIPIO BASICO D(Dy#Dz+...+Dn)

\ PTS H

10 20 30 40|50 60 70 80 90 H 100

1.Atencion a Fallas 100 15+15+10+15+15+10 80 20 | 20
manTENIMENTO | 2-SUPervision y Ejecucion 80 20+15+10+510+5+0+5+ 70 10 |13
PORAVERIA 3.Informacién Sobre Averias 70 10+10+20+20 60 10 | 14
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 210 40 16
1.Cuar1t|f|caC|on de las 70 2041045 35 35 | 50
N necesidades de Personal
PERSONAL DE | 2.Seleccion y Formacion 80 5+510+10+0+0+10+5 45 35 | 44
MANTENIMIENTO 73 Motivacion e Incentivos 50 15+10+10+5 40 10 | 20
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 120 80 38
1.Apoyo Administrativo 40 10+10+5+5+5 35 5 11
APé'YO 2.Apoyo Gerencial 40 10+5+0+0+5 20 20 | 50
LOGISTICO 3.Ap0yo General 20 5+5 10 10 50
TOTAL OBTENIBLE | 100 TOTAL OBTENIDO 65 35 37
1.Equipos 30 5+0+5+5+5+5 25 5 17
2.Herramientas 30 5+5+5+5+5 25 5 17
X 3.Instrumentos 30 5+5+5+0+5+5 25 5 17
4 Materiales 30 2+0+3+3+2+3+3+3+3 25 5 17
RECURSOS
5.Repuestos 30 2+0+3+3+03+0+3+3+3+ 20 | 10 |33
TOTAL OBTENIBLE | 150 TOTAL OBTENIDO 120 30 20
TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL
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IDENTIFICACION DEL TRABAJO

CUADRO 5
Proceso de Work . L . .
Area o Proceso de la Empresa Principio Basico Evaluacién
Management

Planificacién de Mantenimiento PO|ItIC.a'S pa.r’a la 14%

Planificacion
Mantenimiento Rutinario Planificacion 15%
S Mantenimiento Programado Planificacion 20%
1 'g Mantenimiento Circunstancial Planificacion 10%
2 Mantenimiento Correctivo Planificacion 40%
= Deter@namon de 6%

o L . Parametros

- Mantenimiento Preventivo Planificacion
50%
Valor Promedio 22%

GRAFICO 2

80




PRIORIZACION DEL TRABAJO

CUADRO 6
Proceso de Work < L L -
Area o Proceso de la Empresa Principio Basico Evaluacién
Management
Planificacion de Mantenimiento Objetivos y Metas 43%
c
el
2 3
2 Mantenimiento por Averia Atencion de Fallas 20%
o
a
Valor Promedio 32%

GRAFICO 3

P. del T
Mantenimiento M. por Averia
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PROGRAMACION DEL TRABAJO

CUADRO 7

Proceso de Work Area o Proceso de la Empresa Principio Basico Evaluacién
Management
Mantenimiento Rutinario Programacion 44%
Mantenimiento Programado Programacion 31%
Mantenimiento Circunstancial Programacién 25%
Mantenimiento Correctivo Programacion 25%
Mantenimiento Preventivo Programacion 29%
;E Cuantificacion
3 & Personal de Mantenimiento Necesidades de 50%
g personal
g’ Apoyo Logistico Apoyo Administrativo 11%
o Equipos,
Herramientas,
Recursos Instrumentos, 20%
Materiales y
Repuestos
Valor Promedio 29%

GRAFICO 4

82




EJECUCION DEL TRABAJO

CUADRO 8
Proceso de Work Area o Proceso de la Empresa Principio Basico Evaluacién
Management
Mantenimiento Rutinario Implantacion 44%
Mantenimiento Programado Implantacion 31%
4 s Mantenimiento Circunstancial Implantacion 25%
'S Mantenimiento Correctivo Implantacién 25%
§ Mantenimiento Preventivo Implantacion 29%
. Mantenimiento por Averia Superws.m')n y 13%
Ejecucion
Valor Promedio 28%

GRAFICO 5
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MEDICION DEL TRABAJO

CUADRO 9

Proceso de Work

Area o Proceso de la Empresa

Principio Basico

Evaluacion

Management
Planificacién del Mantenimiento Control y Evaluacion 50%
Mantenimiento Rutinario Control y Evaluacion 36%
Mantenimiento Programado Control y Evaluacién 64%
Mantenimiento Circunstancial Control y Evaluacién 33%
Mantenimiento Correctivo Control y Evaluacién 50%
Mantenimiento Preventivo Control y Evaluacion 50%
5 S Mantenimiento por Averia Informacm?n sobre 14%
S Averias
g Cuantificacion
= Personal de Mantenimiento Necesidades de 50%
personal
Equipos,
Herramientas,
Recursos Instrumentos, 20%
Materiales y
Repuestos
Valor Promedio 41%

GRAFICO 6
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CONCLUSION

En vista a los presentes graficos, se determina el grado de urgencia
que presenta Cerveceria Polar C.A — Agencia Valera en cuanto a
mantenimiento preventivo se refiere que deberia ser aplicado a su flota de
montacargas. A pesar de los elevados costos de mantenimiento, la empresa
cuenta con algunos tipos de manuales que a pesar de ser obsoletos, podrian
ser de utilidad y solventar algunas situaciones urgentes, sin embargo la
aplicacion de estos no es posible debido a la falta de capacitacion vy
experiencia que poseen los empleados al momento de manipular el
montacargas ademas de que falta conocimiento en cuanto a mecéanica
automotriz. Por este motivo, sera expuesto en el siguiente capitulo la

propuesta cuyo fin es la razon de esta investigacion.
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CAPITULO V
PROUESTA

En los dltimos afios, Venezuela se ha visto afectada por una fuerte
crisis econémica que ha derivado diversos problemas, en este caso, la
escasez de repuestos e insumos dedicados al sector industrial y automotor,

tanto importados como de fabricacion nacional.

Por lo tanto, el mantenimiento en equipos de trabajo (maquinaria,
vehiculos, etc.) ha cobrado gran importancia, convirtiéndose en reglon
fundamental de los analisis econdmicos que realizan las empresas e
institutos, buscando siempre la disminucion de los gastos innecesarios
producto de las paradas forzosas que se dan cuando un equipo resulta
dafiado.

Debido a esto, surge la idea de elaborar un sistema de mantenimiento
preventivo destinado a la Flota de montacargas utilizados en la Cerveceria
Polar C.A agencia Valera, que provee diversos atributos dedicados a la
minimizacién de costos y tiempos muertos, maximizacién de la productividad,
mejoramiento de la calidad de servicio, alta satisfaccion del cliente y

prolongacion de la vida util de los vehiculos.
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INTRODUCCION

El mantenimiento en equipos y vehiculos ha incrementado su
importancia con el fin de contener y alargar la vida Gtil de estos tanto como
sea posible, sin limitar su capacidad productiva, asi mismo manteniendo la
productividad en empresas e instituciones, como la también la confianza y la

satisfaccion de los clientes.

Es por ello, que el mantenimiento preventivo en la flota de
montacargas utilizados en la Cerveceria Polar C.A Agencia Valera es
circunstancial, teniendo como fin la preservacién y la puesta a punto de
estos, asi como la reduccion de costos innecesarios por reparaciones que
puedan ser evitadas. De alli, es considerado un sistema integral que puede
ofrecer una serie de ventajas considerables en la capacidad de la
organizacién para ser competitiva en el mercado y prestarun servicio de

calidad.

En cuanto a lo anterior, los investigadores han disefiado este plan de
mantenimiento comprendiendo en su totalidad la estructura organizativa de
la institucion, las actividades de servicio que esta ofrece y la programacion
planeada en el tiempo de accién. Por ello, se ha propuesto como ejemplo un
calendario del tercer trimestre de afio 2018 en el cual se especifican las
fechas en las que corresponderan tareas de mantenimiento bien sea diarias,
semanales, mensuales, trimestrales, semestrales o anuales, teniendo en
cuenta la experiencia y los conocimientos aportados por el coordinador

encargado de la unidad.

Cabe destacar, que en esta tabla de control se detallan las actividades

asignadas de mantenimiento para cada pieza y/o repuesto de las flotas de
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transporte segun el tiempo de operacion, se dividiran por fechas segun el

desgaste que ha sido ocasionado por uso.

OBJETIVOS DE LA PROPUESTA

OBJETIVO GENERAL

Diseflar un plan de mantenimiento preventivo a la flota de
montacargas utilizados en la Cerveceria Polar C.A agencia Valera |,
siguiendo los lineamientos establecidos en las normas COVENIN 2500-93 y
3049-93.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1. Preparar al personal del area de almacén y mantenimiento sobre la
importancia de realizar un mantenimiento preventivo tanto mecéanico
como eléctrico del equipo, registros de fallas, procesos de
mantenimiento y documentacion de la informacién.

2. Elaborar un inventario de los productos usados al momento de realizar
mantenimiento en cada pieza y/o repuesto de la flota de vehiculos de
transporte.

3. Diseflar una serie de tablas para el control del mantenimiento

preventivo para cada pieza de la flota de montacargas.

ESTRUCTURA DE LA PROPUESTA

La propuesta se encuentra estructurada en introduccion, objetivo

general, objetivos especificos, un diagndstico de la situacion actual de la flota
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de montacargas, la elaboracion de una tabla de especificaciones de los
montacargas de la flota, elaboracion de un listin de herramientas a utilizar y
el plan de mantenimiento preventivo. A continuacion se describe el contenido

que presenta el mismo:

1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA FLOTA DE

montacargas

El diagnéstico de situacion es una técnica de educacion moral que tiene
por objeto el desarrollo de la capacidad de valorar las diferentes alternativas
gue se presentan en una situacién problematica asi como las posibles

consecuencias de cada una de ellas, a partir de un diadlogo organizado.

Se debe destacar que el diagnéstico se fundamenta en un estudio o
recolecta de informacién que ayuda a los investigadores a llegar a una
sintesis e interpretacion. El proceso consta de la recoleccion de datos
mediantes encuestas, anotaciones e informacion aportada por el ente donde

se realiza la investigacion.

En ese sentido, el diagndstico elaborado ha provisto informacion acerca
de situaciones relacionadas con la aplicacion del servicio de mantenimiento
preventivo en la flota de montacargas de la Cerveceria Polar C.A Agencia
Valera, responsables de la distribucion de cerveza, malta y vinos a nivel
estadal. Para este objetivo se utilizaron algunas técnicas e instrumentos,
como fue la observacion, dadas las mdultiples visitas al area antes sefialada
estableciendo conversatorios con el jefe de almacén y los trabajadores que

forman parte de esa area.
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Durante esas conversaciones, dicho personal manifesté que entre las
fallas mas frecuentes y comunes que presentan la flota de vehiculos son las

siguientes:

e Ruidos extrafios al ponerse en marcha
e Patines averiados

e Horquillas dafadas

e Fuga de aceite

e Perdida apreciable de potencia
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2. ELABORACION DE UNA TABLA DE ESPECIFICACIONES TECNICAS

CUADRO 10

FICHA TECNICA

DESCRIPCION DEL EQUIPO

IMAGEN

EQUIPO MONTACARGAS
MODELO 08-FGCU
SERIAL -
MARCA TOYOTA
ANO 2010 A 2013
UBICACION CERVECERIA
POLAR AGENCIA
VALERA
FUNCIONES

TRANSPORTAR,APILAR Y ELEVAR CARGA DE UN
SITIO A OTRO

ESPECIFICACIONES

CARGA NOMINAL 25T
FABRICANTE DEL MOTOR TOYOTA
MODELO DEL MOTOR 4Y-ECS
RENDIM.DEL MOTOR 38 KW
CENTRO DE GRAVEDAD 500mm
TIPO DE TRANSMISION HY
PESO NETO- TARA 3.63T
ANCHURA TOTAL 1065mm
RADIO DE VIRAJE 1.97m
ALTURA DE ELEVACION CON CARGA MAX. 4.3m
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3. ELABORACION DE UN LISTIN DE HERRAMIENTAS

A continuacién se harda una relacion de las herramientas y materiales

utilizados para el mantenimiento de los montacargas
Herramientas mecanicas (M)

Juego de llaves, juegos de destornilladores, alicate, rache, juego de dados,
extensiones, porra, martillo, cincel, tirraje, tornillos, tuercas y alicate de

presion
Herramienta eléctricas (E)

Pistola de aire, multimetro, fusible, cables, cargador de bateria, y probador

de corriente

La mano de obra de estos trabajos preventivos es realizada por tres (3)

técnicos multifuncionales que abarcan las areas eléctricas y mecanicas

4. DISENO DEL PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

El plan de mantenimiento preventivo elaborado en este proyecto se
encuentra bajo los lineamientos de las Normas COVENIN 2500-93 y 3049-
93, las cuales fundamentan los procedimientos que haran posible la
preparacion, el ordenamiento y la circulacién de la informacion requerida en
las diferentes areas de CERVECERIA POLAR C.A — AGENCIA VALERA,
especificamente en el area de almacén y mantenimiento para determinar

eficazmente las acciones apropiadas, convenientes y efectivas.
Este plan también trata de pronosticar el origen del deterioro y las

fallas en los vehiculos, de manera que funcionard como indicador para

desarrollar planes de accidbn que permitan optimizar el cumplimiento
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operacional de la flota de vehiculos de transporte. De igual manera, este plan
no solo sera preventivo, sera ademas rutinario cumpliendo asi con la practica

diaria de revision del equipo antes de comenzar su jornada.

A continuacion se establecen los pasos de accion:

A. Elaboracion de unatabla de informacién y mantenimiento
Esta tabla aportara la informacion esencial de cada pieza y/o repuesto
del vehiculo de acuerdo a las normas de mantenimiento, sirviendo como

punto inicial del sistema de informacion.

B.Codificacién de los productos usados para el mantenimiento de
cada pieza y/o repuesto de vehiculo
Se hara uso de combinaciones preferiblemente alfanuméricas con el
fin de distinguir y ubicar rapidamente una pieza y/o repuesto en el sistema de
informacion. La codificacion estard a cargo del operador del vehiculo,
encargado de mantenimiento o del coordinador de la entidad.
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SISTEMA DE INFORMACION Y MANTENIMIENTO

CUADRO 11

PIEZA Y/O REPUESTO

SERIAL

MONTACARGA

Fecha:

Responsable
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SISTEMA DE CODIFICACION
CUADRO 12

PIEZA Y/O REPUESTO CODIGO MONTACARGA

Responsable

Fecha:
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Registro de objetos de mantenimiento

Esta informacion consiste en una breve descripcion de la pieza y/o
repuesto que sera reemplazado en el mantenimiento: fabricante,

caracteristicas, cédigo asignado, fecha de instalacion, entre otros.

A) Instrucciones técnicas de mantenimiento
Son las orientaciones aplicadas en cada equipo en conjunto con el
mantenimiento. Cada indicacion debera contener el tipo de mantenimiento
realizado, la frecuencia de aplicacion detallada en kilbmetros recorridos y

horas de operacion, ademas del tiempo que tardod ejecutar las indicaciones.

B) Procedimiento de ejecucion
Es el paso a paso procedente a cada una de las indicaciones técnicas
donde se establece una lista dotada con los equipos, instrumentos,
herramientas, materiales y repuestos necesarios que seran usados en la

aplicacion del mantenimiento, evitando asi la pérdida de tiempo.

C) Plan de mantenimiento preventivo
Se presenta en una serie de formatos compuestos por actividades
mensuales o anuales que facilitan la relacion de cada vehiculo de transporte
permitiendo asi la verificacion sistemética del estado actual de este y de las
piezas que lo componen, dando lugar a la programacién, en los momentos
mas oportunos y de menor impacto, de las tareas que se deben realizar

cuantificando el tiempo de ejecucion de las mismas.
Dicho de otra manera, que no se deba esperar a que un componente,

o la unidad en especifico, fallen para que se deban realizar los cambios

pertinentes en la unidad. El justo a tiempo en las operaciones de reparacion
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se logra conociendo a fondo las especificaciones técnicas de las unidades
mediante los manuales del fabricante.

Por esta razon, la prolongacion de la vida util del vehiculo sera el
resultado de un excelente plan de mantenimiento, ademas que garantizara la
seguridad para sus conductores, lo cual es totalmente indispensable. Por
altimo, se observaran enormes mejoras en los costos de mantenimiento y

podran realizarse nuevas estadisticas en cuando a su presupuesto.
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Plan de mantenimiento
CUADRO 13

PLAN DE MANTENIMIENTO SISTEMA HIDRAULICO

ACCION A EJECUTAR | FRACUENCIA DE MANTENIMIENTO | HERRAMIENTAS
(MESES)

Revisar bomba principal
hidraulica, cambiar 3 HM
sellos, chequear fugas
de aceite

Evaluar valvula
hidrostatica (sector), 1 HM
verificar ajustes, evaluar
fugas, revisar terminales

Revisar cuerpo de
valvulas, cambiar sellos, 4 HM
revisar estado de
mangueras

Revisar cilindro de
elevacion, evaluar 3 HM
estado de los patines,
lubricar

Cilindro de inclinacion,
evaluar estado de los 2 HM
patines, lubricar

Revisar cilindro de
direccion trasera, 4 HM
cambiar gomas del

sector, verificar ajustes

Revisar tanque de
almacenamiento 12 HM
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CUADRO 14

PLAN DE MANTENIMIENTO SISTEMA ELECTRICO

ACCION A EJECUTAR

FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO

HERRAMIENTAS

(MESES)
Colocar juego de 8 HE
recambio de distribuidor
Remplazo de bujias 6 HM
Remplazo de cableado 6 HE
(bujias)
Remplazo de bobinas 14 HM
Colocar juego de
recambio motor de 18 HM
arranque
Remplazar modulo de 18 HM
encendido
Remplazar bateria 5 HM
Remplazar interruptor 6 HM
de encendido
Remplazo bobina de 18 M-E
encendido
Colocar juego de 18 HM

recambio del alternador
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CUADRO 15

PLAN DE MANTENIMIENTO.SISTEMA DE TRANSMISION

ACCION A EJECUTAR

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO (MESES)

HERRAMIENTAS

Colocar juego de 3 HM
recambio tren trasero
Colocar juego de 12 HM
recambio carburador
Reemplazar filtro de aire 1 HM
Colocar juego de
recambio al convertidor 6 HM
de gas
Evaluar cauchos 4 HM
Colocar juego de
recambio motor completo 60 HM
Colocar juego de 18 HM
recambio del diferencial
Lubricar convertidor de 18 HM
toque
Cambiar soportes de la 3 HM
caja
Cardan ( ajustar) 2 HM
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CUADRO 16

PLAN DE MANTENIMIENTO SISTEMA COMBUSTIBLE

ACCION A EJECUTAR

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO (MESES)

HERRAMIENTAS

Remplazo de filtro de aire 2 HM
Juego de recambio 12 HM
convertidor de gas

Remplazo de guaya del 8 HM
acelerador
Colocar juego de 4 HM
recambio pedal del
acelerador
Valvula solenoide 18 HM
Remplazar mangueras y 6 HM
conexiones
Remplazar filtro de 5 HM
combustible
Colocar juego de 8 HM
recambio al cuerpo de
aceleracion
CUADRO 17

PLAN DE MANTENIMIENTO SISTEMA DE ELEVACION

ACCION A EJECUTAR

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO (MESES)

HERRAMIENTAS

Colocar juego de 6 HM
recambio al cilindro
carruaje
Reemplazar valvula 18 HM
deaditamento kaup
Remplazar patines al 18 HM
aditamento kaup
Reemplazar la u del 1 HM
mastil
Reemplazar patines al 18 HM
cilindro de inclinacion
Reemplazar horquillas 60 HM
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CUADRO 18

PLAN DE MANTENIMIENTO SISTEMA DE FRENOS

ACCION A EJECUTAR

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO (MESES)

HERRAMIENTAS

colocar juego de 8 HM
recambio para cilindro
reemplazar tuberia 4 HM
colocar juego de 8 HM
recambio para bomba de
frenos
reemplazar zapatas 8 HM
CUADRO 19

PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO SISTEMA DE ESCAPE

ACCION A EJECUTAR

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO (MESES)

HERRAMIENAS

reemplazar tuberia 12 HM
reemplazar multiple de 12 HM
escape
reemplazar silenciador 24 HM
CUADRO 20

PLAN DE MANTENIMIENTO SISTEMA DE ENFRIAMIENTO

Accibn a ejecutar

FRECUENCIA DE
MANTENIMIENTO (MESES)

HERRAMIENTAS

Reemplazar radiador 5 HM
Colocar juego de 10 HM
recambio para bomba de
agua
Reemplazar manguera 8 HM
Reemplazar termostato 8 HM
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TABLA DE REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

CUADRO 21
DATOS DEL MONTACARGA
MARCA: MODELO: ANO:
SERIAL DEL EQUIPO:
MES: ANO:
FECHA TIPO DE SERVICIO OBSERVACIONES SSLRI’E'\I’Q'CIESDER

Observaciones Generales:

Accesorios del vehiculo

Extintor () herramientas () )

Juego de llaves y Tridngulo de seguridad (

Gato( ) Llave de cruz () Cables auxiliares ()
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TABLA DE REGISTRO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

CUADRO 22
DATOS DEL MONTACARGA
MARCA: MODELO: ANO:
SERIAL DEL EQUIPO:
MES: ANO:
FECHA TIPO DE SERVICIO OBSERVACIONES SSLRI’E'\I’Q'CIESDER

Observaciones Generales:

Accesorios del vehiculo

Juego de llaves y

Extintor ()

Gato ()

herramientas ()

Llave de cruz ()
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Cables auxiliares ()




TABLA DE REGISTRO DE FALLAS

CUADRO 23
DATOS DEL MONTACARGAS
MARCA: MODELO: ARO:
SERIAL DEL EQUIPO:
MES: ANO:
FECHA (IIT/I'?LEITQ) DESCRIPCION DE LA FALLA SSILF:E,\Q{“/EER

Fallas

M: Mecanica E: Eléctrica O: Otras

Observaciones Generales:
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Partiendo de la base que ha sido generada por los resultados
obtenidos en esta investigacién, se han determinado las siguientes

conclusiones:

» La Cerveceria Polar C.A agencia Valera no poseen una division
de mantenimiento destinado a la supervision de los equipos
pertenecientes a la flota de montacargas

> Respecto al objetivo general de la investigacion, la Cerveceria
Polar C.A Agencia Valera, no cuenta con un plan de
mantenimiento  preventivo, y aunque posea formatos
elaborados por su gerencia nacional, los cuales deberian ser
usados para medir la eficiencia y el estatus de las flotas segun
los protocolos establecidos, no se utilizan para tal fin.

» Se determin6 que la mayoria de veces estos equipos no pasan
por revisiones de mantenimiento preventivo, sino que van
directamente al mantenimiento correctivo una vez la unidad
haya presentado fallas, muchas veces agudas, y en el peor de
los casos, haya sido detenido su uso.

» Por dltimo, se aconseja a la gerencia de la Cerveceria Polar
C.A agencia Valera y a la gerente regional junto a su personal a
cargo, que se deben ejecutar las actividades de mantenimiento
que han sido planteadas en este proyecto de manera que se
hagan mas eficientes y Optimas las tareas que desempefian los

equipos de la flota de montacargas.
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RECOMENDACIONES

Una vez desarrolladas las conclusiones y tomando en cuenta los
resultados obtenidos de la investigacion, se recomienda a la Cerveceria
Polar C.A agencia Valera lo siguiente:

1. Establecer en la agencia una unidad o departamento dirigida
especialmente al mantenimiento de la flota de montacargas,
gque se encargue de realizar plenamente el debido
mantenimiento de los vehiculos, el control de registro de
mantenimiento y de piezas y/o repuestos, como también de
velar por el bienestar de estos logrando asi seguridad para los
trabajadores y la eficiencia de la agencia

2. Preparar y concientizar a la gerencia y a todo el personal de la
agencia sobre la importancia del mantenimiento preventivo
para el buen funcionamiento y servicio de su flota de
montacargas

3. Aplicar el mantenimiento preventivo a fin de lograr como
resultado una mayor disponibilidad y operatividad de la flota de
vehiculos de transporte de encomiendas, optimizando de esta
manera los recursos econdmicos, humanos y materiales de la
entidad.

4. Utilizar los formatos y registros de cada pieza y/o repuesto de la
flota de montacargas, con el fin de conformar un recurso fisico
de evidencia de todos los trabajos realizados por los
encargados del area.

5. Preservar e incrementar en cuanto sea posible el stock de
piezas yl/o repuestos permitiendo planificar los planes de
mantenimiento preventivo a tiempo evitando los tiempos

muertos y reduciendo costos.
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6. Trabajar en funcién de que el mantenimiento preventivo se
realice completamente junto con una debida inspeccion a toda
la flota de vehiculos de transporte de encomiendas antes de
iniciar el mantenimiento.

7. Mantener registro y control de la aplicacion de mantenimiento
preventivo en la flota de montacargas destinado al
establecimiento de fechas proximas a la aplicacion del
mantenimiento.

8. Por ultimo, desechar los filtros de aire, aceite y gasolina, aceites
y otros diversos materiales que han sido retirados del vehiculo y
deben ser reemplazados. Incluir también los neumaticos
usados y/o dafiados contribuyendo a la no contaminacion del

ambiente.
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ANEXOS



LOGO DE LA EMPRESA

Cerveceria Polar C.A

FACHADA DE CERVECERIA POLAR C.A AGENCIA VALERA
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MONTACARGA TOYOTA 08-FGCU

ESTACION DE MANTENIMIENTO
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CARGA Y DESCARGA DE CAMIONES

MONTACARGA AVERIADO

(CONSECUENCIA DE LA FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO)
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MONTACARGA AVERIADO

(CONSECUENCIA DE LA FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO)
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