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RESUMEN

El objetivo de la presente investigacion consiste en proponer un plan de
mantenimiento preventivo para la maquinaria pesada de la Empresa de
Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A. siguiendo los lineamiento de las Normas
COVENIN 2500-93 y 3049-93. Esta investigacion se enmarcO en la
modalidad de tipo descriptiva - proyectiva, los resultados obtenidos por el
cuestionario aplicado en la referida institucién y mediante las observaciones
realizadas se comprobd que no existe una tabla de control de mantenimiento,
tampoco dispone de un formato de control de actividades donde se sefalen
datos como repuestos, mano de obra, costos, horas de trabajo, entre otros.

Por lo tanto se evidencia que no estd establecido un plan de
mantenimiento preventivo que permita la total disponibilidad de Ila
maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A., lo que
permitié disefiar un plan de mantenimiento preventivo para tal fin basado en
las Normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.
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INTRODUCCION

Actualmente, las organizaciones se centran en la busqueda de
herramientas que le permitan mejorar sus procesos productivos, optimizando
cada una de sus etapas, con el fin de mantenerse dentro de un mercado
competitivo que les obliga a renovarse constantemente.

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

Es por esto, que el mantenimiento, como todo proceso ha ido
evolucionando, teniendo un crecimiento y madurez progresiva, adaptandose
a las distintas necesidades y requerimientos de cada época, manteniéndose
siempre vigente. Anteriormente, para realizar las tareas de mantenimiento, se
esperaba que se produjera una averia en la maquina para hacerle el
mantenimiento correctivo, después con determinada frecuencia se hacian
trabajos de mantenimiento a las maquinas para prevenir las fallas, y
finalmente se establecieron los grupos de mejora y seguimiento de las
acciones y se implemento6 el mantenimiento para todas las areas.

Hoy en dia se hace imprescindible desarrollar un plan de
mantenimiento, debido a la pérdida de tiempo y dinero que pueden
presentarse como consecuencias de las paradas no planificadas de la flota
vehicular; dependiendo del tipo de falla que ocurra, de la velocidad con que
pueda resolverse y de la disponibilidad de recursos que se posea, la
empresa se vera comprometida en alguna magnitud.

Para la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A., el mantenimiento

de la maquinaria pesada es de vital importancia, pues de ella depende la



mayoria de los servicios que se ejecutan en la institucion, establecer un plan
definido, permite contrarrestar el caracter fortuito de las intervenciones del
mantenimiento correctivo, operando con la menor cantidad posible de
paradas inesperadas y extendiendo al maximo la vida Gtil de sus equipos.
Con referencia en lo anterior, la presente investigacion pretende proponer
un Plan de Mantenimiento Preventivo basado en las Normas COVENIN
2500 — 93 y 3049-93 para la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto
Trujillo, permitiendo asi mejorar la calidad de los servicios y reducir los costos
inherentes al mantenimiento, para ello el trabajo de investigacion esta
estructurado en seis capitulos, detallados de la siguiente manera:

Capitulo I: El Problema, se describe el planteamiento del problema,
donde se especifican las causas y efectos que dieron lugar al mismo, asi
como también los objetivos tanto generales como especificos, la justificacion
de la investigacion, es decir, las razones que llevaron a realizar este estudio
y la delimitaciéon de la investigacion. Para el logro y desarrollo de este
capitulo se hizo necesario explorar la situacion que actualmente tiene la
Empresa de Asfalto Trujillo, en relacibn con la implementacion del
mantenimiento a la flota de vehiculos pesados.

Capitulo 1l: Marco Teorico, el cual se encuentra sustentado a través de
los antecedentes y bases tedricas. Dentro de este mismo capitulo se definen
un conjunto de términos basicos los cuales facilitaran la comprensiéon de los
topicos aqui estudiados. Para el logro y desarrollo de este capitulo fue
necesario por parte de los investigadores indagar acerca de las diversas
teorias que hoy por hoy se encuentran en torno a la teméatica planteada en
este trabajo especial de grado, se accedié a informacion de caracter objetiva
que permitid analizar los aspectos mas destacables de los planes de
mantenimiento preventivo.

Capitulo Ill: Marco Metodologico, comprende el tipo y disefio de la
investigacién, la cual se ubica en ser proyectiva con disefio de campo porque

los datos se toman directamente de la realidad, Del mismo modo se plantea



la poblacion objeto de estudio, se describe el instrumento para la recoleccion
de datos, asi como un bosquejo sobre la manera de tratar la informacion
recolectada.

Capitulo IV: Andlisis de los Resultados, contiene los resultados
obtenidos de la auditoria aplicada por medio de la Norma Venezolana
COVENIN 2500-93, en base a los sistemas de mantenimiento de la
maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, obteniéndose asi los
objetivos planteados en la investigacion.

Capitulo V, se establecen las conclusiones y recomendaciones de la
investigacion.

Capitulo VI: La propuesta, se plantea el plan de mantenimiento

preventivo para la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Truijillo.



CAPITULO |

EL PROBLEMA

Planteamiento del Problema

Actualmente, las empresas estdn en un continuo proceso de
investigacion, en el que buscan maximizar la productividad de sus
actividades, con el fin de construir una base soélida que garantice el
crecimiento econdémico de la Empresa; entendiendo que la productividad es
la relacion entre la produccion obtenida y los recursos utilizados en el
proceso por ende es evidente que en la medida que los recursos sean
utilizados mas eficientemente, los beneficios para las empresas seran
mayores.

En este sentido, en las empresas se buscan mejoras con la vision de
aumentar la eficiencia de sus procesos y mejorar el aprovechamiento de los
recursos; sin embargo, la mayoria de las empresas se encuentran con un
problema de baja productividad por las repetidas interrupciones en el
funcionamiento de los equipos en las instalaciones.

Es por ello, que con el mantenimiento se busca es disminuir el tiempo
de parada para lograr una alta disponibilidad operativa de los equipos en las
instalaciones, estableciendose ademas una correcta gestion de
mantenimiento que permita optimizar las actividades con los recursos
disponibles de la empresa.

Segun Gacia Garrido, EI mantenimiento preventivo son las labores o
actividades realizadas antes de que ocurra un desperfecto en la maquinaria o

sistema, todo ocurre bajo condiciones de controladas en la empresa.



Sin embargo, este planteamiento difiere de la realidad, ya que en
muchas empresas no se considera la premisa de actuar de acuerdo a las
labores de mantenimiento planificado, ya que las organizaciones tienen un
gran reto como es el de actuar con creatividad frente a las diversas
dificultades que se estan dando en el sector econémico venezolano, el cual
se encuentra caracterizado por los incrementos inflacionarios como por las
constantes devaluaciones que ha sufrido la moneda nacional; aspectos que
sin duda han afectado en un alto porcentaje el poder adquisitivo de la
poblacion, sumandole a esta situacion de crisis econdémica generalizada las
frecuentes regulaciones e intervenciones de parte del Estado.

Todo esto ha llevado a una crisis econémica que ha hecho que las
grandes empresas se vean en la situacibn de revisar sSus procesos
administrativos y productivos asi como su plataforma organizacional, de tal
manera, de competir y permanecer en el mercado con una rentabilidad que
le permita sostenerse, y adaptarse a la complejidad e incertidumbre del
entorno donde funciona la empresa. Esto a su vez puede generar fuentes de
empleo a profesionales en las areas de optimizacion de sistemas productivos
quienes jugaran un papel preponderante en la estabilizacién de la economia
y rentabilidad de las compafiias.

De esta situacion no escapa la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU,
S.A., que a pesar de ser una empresa del Estado, padece de igual manera la
crisis que se evidencia en el pais, lo que incide en las actividades de la
organizacion. En lo que se refiere a las actividades de mantenimiento se
pudo constatar segun la informacion suministrada por el Jefe de Division de
Maquinaria de EMASTRU Sr. Newman Bricefio, que se implementa un
mantenimiento correctivo, dependiendo del equipo. Dicho mantenimiento
consiste en corregir una falla y la causa que la origina en un equipo después
de un analisis de falla, se planifica y se programa lo requerido. Ademas, la
organizacibn no dispone de procedimientos e instrucciones de

mantenimiento de los equipos, no cuenta con una documentacion o registro



que sirva de apoyo para el trabajo y el control, un inventario de equipo, una
organizacion de mantenimiento definida, por lo tanto los trabajos realizados
estdn basados en los conocimientos e improvisacion del  personal
involucrado con la organizacion.

También se evidencia la dificultad para la adquisicion de nuevos
equipos, partes y repuesto, debido al costo y a su traslado, es otro factor que
afecta la efectividad del mantenimiento, influyendo en la demora de la
reparacion de equipos. De igual manera, segun informacion suministrada
por los empleados y trabajadores de la institucion objeto de estudio, sefalan
que se ha incrementado aun mas la probleméatica en el éarea de
mantenimiento donde se encuentra la maquinaria pesada, responsable de
llevar a cabo las actividades de asfalto y reconstruccién en la via publica.

Lo anterior, ha traido como consecuencia que se vean paralizadas las
actividades inherentes a la empresa, al no disponer con la maquinaria
operativa, lo que incide notablemente en la gestion que realiza la
organizacion.

Frente a esta situacion surge la necesidad de realizar una investigacion
en la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A., con el fin de disefiar un
Plan de mantenimiento Preventivo en su flota de maquinara pesada
buscando asi prever las causas y raiz de las fallas de modo de implementar
planes de accion que permitan optimizar el desempefio operacional de la
maquinaria pesada antes sefialada.

Por lo antes expuesto, Se plante la siguiente interrogante en la
investigacion:

¢, Cudles aspectos de las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93 se
aplican a la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A., para el

mantenimiento preventivo de la maquinaria pesada?



Objetivos de la investigacién

Objetivo General

Proponer un plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria pesada
de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos
de las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Objetivos Especificos

1) Diagnosticar la situacion actual del mantenimiento de la maquinaria
pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo
los lineamientos de las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.

2) ldentificar las fallas mas recurrentes de la maquinaria pesada de la
Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A.

3) Elaborar el plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria
pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo
los lineamientos de las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Justificacion de la investigacion

Un factor importante en la eficiencia global y rentabilidad de la
organizacién, es mantener maquinarias y equipos en buen estado de
operacion, obteniendo de esa forma un mejor rendimiento del sistema. Sin
embargo, el exceso de mantenimiento puede ser tan costoso como su
defecto, s6lo a través de la aplicacion de ciertas técnicas es posible
establecer politicas que permitan el logro de un mantenimiento en
proximidades del punto éptimo de rentabilidad.

En este sentido, un plan de mantenimiento preventivo bien
confeccionado producird beneficios que sobrepasan sus costos. Su
metodologia aplicada disminuira los pagos por tiempos extra de los
trabajadores de mantenimiento en ajustes ordinarios y reparaciones en paros

imprevistos, asi como también menor nimero de reparaciones en gran



escala y menor numero de reparaciones repetitivas, por lo tanto menor
acumulacion de la fuerza de trabajo de mantenimiento y del equipo.

Es por ello, que la investigacion esta enfocada en proponer un plan de
mantenimiento preventivo de la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto
Trujillo, EMASTRU, S.A., siguiendo los lineamientos de las normas
COVENIN 2500-93 y 3049-93, debido a que actualmente existen deficiencias
y debilidades en cuanto a las condiciones y funcionamiento de las mismas,
por cuanto no cuentan con ese tipo de plan.

Se tiene entonces, que la investigacion se justifica en el aspecto
practico, ya que permitira a la organizacion antes mencionada determinar las
tareas especificas y disefiar el plan de mantenimiento preventivo
correspondiente.

En el aspecto social, posibilitard no solo a los trabajadores de la
Empresa a que puedan realizar sus actividades de una forma efectiva y
eficaz, sino también a conocer el funcionamiento y operacion de las
maquinarias pesadas con el fin de aumentar su rendimiento, reducir los
costos de servicios de mantenimiento, alargar la vida de servicio basandose
en las Normas COVENIN 2500-93 y 3049-93, las cuales serviran para
mejorar el mantenimiento y cumplir con los objetivos de la misma.

En el aspecto tedrico, permitir describir los conocimientos teéricos en
referencia a la gestion de mantenimiento, ademas que proporcionara un
aprendizaje compartido con los gerentes, empleados y trabajadores de la
institucién, haciendo méas sencilla, la propuesta de actividades del referido
plan.

Finalmente, desde el punto de vista metodolégico se realizaran
entrevistas no estructuradas y una encuesta para analizar la opinion de
expertos y del personal encargado de hacer uso y mantenimiento de la

maquinaria pesada.



Delimitacion

La presente investigacion se llevo a cabo en el espacio fisico de la
Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, la cual esté ubicada en el sector
Palo Negro del Municipio Pampanito del Estado Trujillo y esta localizada en
el eje vial que comunica la capital del estado Truijillo, con la ciudad de Valera.

La investigacion que se presenta, se llevara a cabo en el lapso de
tiempo correspondido entre Enero 2018 y Abril 2018, siguiendo los
lineamientos de la Universidad Valle de Momboy, por lo que se ubicé en la
linea de investigacion de Mantenimiento; produccion, operaciones y logistica

de las empresas publicas y privadas del estado Truijillo.



CAPITULO Il
MARCO TEORICO

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

asi como las bases tedricas que se muestran a continuacion:

Antecedentes de investigacion

Entre estos datos se tienen los antecedentes, que segun Tamayo Yy
Tamayo (2011:40) constituyen “una sintesis conceptual de las
investigaciones o trabajos realizados sobre el problema formulado”. En este
contexto se citan los siguientes:
Chinchilla, L. (2010), elaboré un proyecto titulado “Propuesta de la
organizacién del taller de mantenimiento y de un plan de mantenimiento
preventivo para la maquina pesada y vehiculos de la zona vial N° 2 de
caminos, Jutiapa”; para su trabajo de grado en Universidad de San Carlos de
Guatemala. Facultad de Ingenieria. Escuela de Ingenieria Mecanica,
Guatemala, En esta sefiala que los equipos no cuentan con un programa
formal de mantenimiento, a través del cual se pueda detectar una falla en su
fase inicial y corregirla en el momento oportuno. Dicho estudio consiste
proponer una organizacion funcional de la seccion de talleres y realizar la
propuesta de un plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria
pesada y vehiculos.

El estudio antes sefialado tiene pertinencia con la investigacion pues
permiti6 a los investigadores a través de la revision efectuada, el poder

profundizar sobre la importancia de la implementacion de un plan de
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mantenimiento preventivo con el fin de mejorar las condiciones y estado de la
maquina pesada y vehiculos de la zona vial N° 2 de caminos. Por lo tanto,
vale sefalar, que al realizar esa revision facilit6 ampliar el material de apoyo
en el conocimiento de la variable de estudio.

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

Luego se aplico la técnica de analisis de criticidad bajo la metodologia
EQUICRIT, determinado el sub — sistema del tracto camidon mas critico,
permitiendo que las actividades no planificadas bajos las cuales se
realizaban las labores de mantenimiento, pasaran a ser actividades
totalmente planificadas con un 76% de las actividades preventivas y un 24%
de las actividades correctivas. Adicionalmente se aplico la filosofia de
mantenimiento centrado de confiabilidad junto con el andlisis FODA, para
crear un plan estratégico de mantenimiento aplicable al sub-sistema mas
critico.

El aporte principal de este estudio a la presente investigacion fue
eliminar las actividades preventivas innecesarias que se venian realizando
en el frente de trasporte. En esta investigacion se recalca cuales son las
actividades preventivas innecesarias que se deben eliminar da un plan de
mantenimiento enfocandonos en la factibilidad preventiva vitales. De este
modo la metodologia EQUICRIT utilizada en la mencionada investigacion
nos sirvi6 de guia para transformar las actividades de mantenimiento

correctivas en actividades totalmente planificadas.
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Asimismo, Perdomo, G. (2013), en su trabajo que lleva por nombre
“Proyecto de mejora de gestion de mantenimiento de flota de maquinaria vial,
orientada a la demanda”, sefiala que con este trabajo se busca reducir al
maximo los problemas de disponibilidad y confiabilidad de los equipos de la
flota mediante un plan de recuperacion de vehiculos, ademés informalizacién
del sector y optimizacién de recursos existentes. Por otra parte aumentar las
inspecciones y mantenimiento preventivos a los vehiculos de mayor
antigiiedad y un mayor control sobre vehiculos prioritarios del servicio.

Es importante sefialar, que el aporte de este estudio permitié a los

investigadores profundizar su percepcion sobre la mejora de gestién de
mantenimiento de flota de maquinaria vial, por ello, su seleccion como
antecedente para esta investigacion se debidé a la relevancia que tiene el
reducir al maximo los problemas de disponibilidad y confiabilidad de los
equipos de la flota.
Finalmente, De la Vega, P. (2011), desarroll6 un proyecto que lleva por
nombre “Propuesta de un mantenimiento preventivo y correctivo en la
magquinaria agricola y de transferencia de carga y descarga de contenedores
propiedad de la empresa Portuaria Quetzal’, para su Trabajo de Grado.
Universidad de San Carlos de Guatemala. Facultad de Ingenieria.
Departamento Eléctrico y Mecanico de San José, Puerto Quetzal,
Guatemala. El investigador sefiala que la empresa posee una gran debilidad
en cuanto a la buena conservacion de la maquinaria, pues se podria
extender mucho mas con una buena programacion del mantenimiento
siempre y cuando se tenga la responsabilidad en el funcionamiento de la
misma”.

En la referencia anterior, se evidencia la relacion con el presente trabajo
por cuanto su aporte se centré en la elaboracion de una propuesta de un
mantenimiento preventivo y correctivo en la maquinaria agricola y de
transferencia de carga, la cual le permitira a la empresa llevar un buen

registro de sucesos y acciones incurridas sobre los bienes que se posee, al
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mismo tiempo que le servira para poder realizar eventualmente andlisis de

fallas y comportamiento de la maquinaria de trabajo.

Fundamentos teéricos

Para el desarrollo de esta investigacion se ha seguido una serie de
procedimientos basados en la recopilacién de datos y conceptos de algunos
autores expertos en la materia como Hernandez Cruz (2010), Nava, A (2006)
Douce (1998) con el objetivo de alcanzar de manera organizada un marco
tedrico que sirva de apoyo para comprender las teorias que rigen este

estudio.

Mantenimiento
El mantenimiento se puede definir como la responsabilidad de mantener

en buenas condiciones la maquinaria y herramientas del equipo de trabajo, lo
cual permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en parte en el
area laboral.

El objetivo del mantenimiento es ejecutar distintas actividades tales
como, pruebas inspeccién reemplazo, reinstalacion, deteccion y analisis de
fallas, calibracion, reparacion, modificacion reconstruccion, lubricacion y
mejoramiento, a través de optimizacion de los recursos humanos vy
economicos, con el fin de mantener las condiciones de servicios establecidas
segun el disefio de los equipos y de lograr el alcance de vida util de los
mismos.

Es asi que la organizacion y el departamento de mantenimiento debe
levantar informacion permanente para tener puntualmente los objetivos de:

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

e Maximizacion de la vida de la maquina.
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El mantenimiento adecuado, tiende a prolongar la vida util de los
bienes, a obtener un rendimiento aceptable de los mismos durante mas
tiempo y a reducir el nimero de fallas. Es asi que tenemos una Confiabilidad
del equipo, maquina y herramientas en 100% aproximadamente.

Decimos que algo falla cuando deja de brindarnos el servicio que debia
darnos o cuando aparecen efectos indeseables, segun las especificaciones

de disefio con las que fue construido o instalado el bien en cuestion.

Clasificacion de las Fallas

1.- Fallas Tempranas: Ocurren al principio de la vida util y constituyen
un porcentaje pequefio del total de fallas. Pueden ser causadas por
problemas de materiales, de disefio o de montaje.

2.- Fallas Adultas: Son las fallas que presentan mayor frecuencia
durante la vida util. Son derivadas de las condiciones de operacién y se
presentan mas lentamente que las anteriores (suciedad en un filtro de aire,
cambios de rodamientos de una maquina, etc.).

3.- Fallas Tardias: Representan una pequefia fraccién de las fallas
totales, aparecen en forma lenta y ocurren en la etapa final de la vida del
bien (envejecimiento de la aislacion de un pequefio motor eléctrico, perdida
de flujo luminoso de una lampara, etc.

En la actualidad el reto de la industria venezolana, es la mejor
utilizacion de sus recursos para obtener la mayor calidad del producto con
una cantidad exigida en una empresa de produccién. Para ello se hace
necesario asegurar a través del mantenimiento disponibilidad de los equipos
teniendo presentes los nuevos avances tecnolégicos, los cuales facilitan

ideas revolucionarias.
Clasificacién del Mantenimiento

La clasificacion basica del mantenimiento se divide en principalmente

dos grandes actividades el Preventivo y el Correctivo. Pero, las diferentes
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tendencias a confundir los limites que separan dichas actividades, suponen
una clasificacion mas completa, subdividiendo estas grandes actividades en

seis tipos

* Mantenimiento Rutinario.

* Mantenimiento Programado.

* Mantenimiento por Averia o Reparacion.
* Mantenimiento Correctivo.

+ Mantenimiento Circunstancial

* Mantenimiento Preventivo.

Mantenimiento Rutinario.

Comprende las actividades tales como: lubricacién, limpieza,
proteccion, ajustes, calibracion y otras: su frecuencia de ejecucion es hasta
periodos semanales, generalmente es ejecutado por los mismos operarios
de los equipos y su objetivo es mantener y alargar la vida Gtil de los mismos

evitando su desgaste.

Mantenimiento Programado.

Toma como basamento las instrucciones técnicas recomendadas por
los fabricantes, constructores disefiadores, usuarios, Yy experiencias
conocidas, para obtener ciclos de revision y/o sustituciones para los
elementos mas importantes de un equipo a objeto de determinar su trabajo
que es necesario programar. Su frecuencia de ejecucién cubre desde quince
dias hasta generalmente periodos de una afio. Es ejecutado por las labores

incorporadas en un calendario anual.
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Mantenimiento por Averia o Reparacion.

Se define como la atencién de un equipo cuando aparece una falla. Su
objetivo es mantener en servicio adecuadamente dichos equipos,
minimizando sus tiempos de parada. Es ejecutado por el personal de la
organizacion de mantenimiento. La atencion a las fallas debe ser inmediata y
por tanto no da tiempo a ser programada pues implica el aumento en costos

de paradas innecesarias de personal y equipo.

Mantenimiento Correctivo.

Comprende las actividades de todo tipo encaminadas a tratar de
eliminar la necesidad de mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera
integral a mediano plazo. Las acciones mas comunes que se realizan son:
modificacion de alternativas de proceso, modificacion de elementos de
maquinas, cambios de especificaciones, ampliaciones revision de elementos
basicos de mantenimiento y conservacion. Este tipo de actividades es
ejecutado por el personal de la organizacibn de mantenimiento y/o entes
fordneos, dependiendo de la magnitud costos, especializacion necesaria; su
intervencidn tiene que ser planificada y programada en el tiempo para que su
ataque evite paradas injustificadas.

Mantenimiento Circunstancial.

Es una mezcla entre rutinario, programado, averia y correctivo ya que
por su intermedio se ejecutan acciones de rutina pero no tienen un punto fijo
en el tiempo para iniciar su ejecucion, porque los sistemas atendidos
funcionan de manera alterna; se ejecutan acciones que estan programadas
en un calendario anual pero que tampoco tienen un punto fijo de inicio por la
razon anterior; se detienen averias cuando el sistema se detiene, existiendo
por supuesto otro sistema que cumpla su funcion, y el estudio de la falla
permite la programacion de su correccién eliminando dicha averia a mediano

plazo.
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La atencion de los equipos bajo este tipo de mantenimiento depende no
de la organizacion del mantenimiento que tiene a dichos equipos dentro de
sus planes y programas, sino de otros entes de la organizacion, los cuales
sugieren aumento en la capacidad de produccion, cambios de procesos,

disminucién de ventas, reduccién de personal y/o turnos de trabajo.

Mantenimiento Preventivo.

El estudio de fallas de un equipo deriva dos tipos de averias; aquellas
que generan resultados que obliguen a la atencidén de los equipos mediante
Mantenimiento Correctivo y las que se presentan con cierta regularidad y que
ameriten su prevencion.

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

El Mantenimiento Preventivo es el conjunto de acciones necesarias
para conservar un equipo en buen estado independientemente de la
aparicion de las fallas.

Este tipo de mantenimiento busca garantizar que las condiciones
normales de operacion de un equipo o sistema sean respetadas es decir que
el equipo esté libre de polvo, sus lubricantes conserven sus caracteristicas y
sus elementos consumibles tales como filtros, mangueras, correas etc. Sean
sustituidas dentro de su vida atil. EI Mantenimiento Preventivo clasico prevé
fallas a través de sus cuatro areas basicas.

a) Limpieza: Las maquinas limpias son mas faciles de mantener operan
mejor y reducen la contaminacion. La limpieza constituye la actividad mas

sencilla y eficaz para reducir desgastes, deterioros y roturas.
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b) Inspeccion: Se realizan para verificar el funcionamiento seguro, eficiente
y economico de la maquinaria y equipo. EL personal de mantenimiento
debera reconocer la importancia de una inspeccion objetiva para determinar
las condiciones del equipo. Con las informaciones obtenidas por medio de
las inspecciones, se toman las decisiones a fin de llevar a cabo el
mantenimiento adecuado y oportuno.

c) Lubricacién: Un lubricante es toda sustancia que al ser introducida entre
dos partes moviles, reduce el frotamiento calentamiento y desgaste, debido a
la formacion de una capa resbalante entre ellas. La lubricacion es la accion
realizada por el lubricante.

Aungue esta operacion es normalmente realizada de acuerdo con las
especificaciones del fabricante, la ubicacion fisica y geografica del equipo y
maquinaria; ademas de la experiencia, puede alterar las recomendaciones.

d) Ajuste: Es una consecuencia directa de la inspeccion; ya que es a través
de ellas que se detectan las condiciones inadecuadas de los equipos Yy
maquinarias, evitandose asi posibles fallas.

El mantenimiento preventivo se realiza normalmente a través de
inspecciones y operaciones sistematicas. Estas pueden realizar con el
equipo en marcha, inmovilizado pero sin necesidad de desmontaje,
inmovilizado con desmontaje. Puede asumir también la forma de
sustituciones sistematicas de componentes, 6rganos 0 equipos completos,
que busquen prolongar la vida util del sistema, disminuyendo la probabilidad
de ocurrencia de fallas de estos elementos, normalmente en su etapa de
desgaste.

Cuando la falla se presenta de manera progresiva, pueden
monitorearse ciertos parametros fisicos que permiten decidir la intervencion
del equipo antes de la ocurrencia de la falla. Este tipo de mantenimiento no
contemplado en la clasificacibn general del mantenimiento por ser una
subdivision del Mantenimiento Preventivo) se conoce como Mantenimiento

por Condicion o Predictivo ya que busca efectuar la reparacion del equipo en
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el umbral de ocurrencia de la falla, es decir, en el preciso momento de su
aparicién; bajo condiciones programadas, minimizando asi los costos
globales de mantenimiento. Este mantenimiento se lleva acabo usando
herramientas de prediccion fisica (ultrasonidos, rayos X, termografia,
higrometria, analisis espectograficos de lubricantes) o estadisticos uso de
técnicas de confiabilidad).

Cuando el mantenimiento preventivo implica la puesta a nuevo de un
equipo a través de la sustitucion sistematica de todos sus componentes que
muestran desgaste, se habla también de un Overhaul, gran revision o
revisibn mayor, que pueden ser hechos por etapas (cambiando un
componente a la vez) o de manera global, como es el caso de las paradas de
planta.

Para realizar todo lo relacionado a los tipos de mantenimiento de una
empresa, se deben generar sistemas de procedimientos. Hace algunos afos
han surgido otros métodos de mantenimientos, como es el caso del
Mantenimiento Productivo Total (T.P.M.). Estas nuevas estrategias se
desarrollaran posteriormente.

Finalmente el mantenimiento de equipos, infraestructuras,
herramientas, maquinaria, etc. representa una inversion que a mediano y
largo plazo acarreara ganancias no solo para el empresario quien a quien
esta inversion se le revertirh en mejoras en su produccion, sino también el
ahorro que representa tener un trabajadores sanos e indices de
accidentalidad bajos.

El mantenimiento representa un arma importante en seguridad laboral,
ya que un gran porcentaje de accidentes son causados por desperfectos en
los equipos que pueden ser prevenidos. También el mantener las areas y
ambientes de trabajo con adecuado orden, limpieza, iluminacién, etc. es
parte del mantenimiento preventivo de los sitios de trabajo.

El mantenimiento no solo debe ser realizado por el departamento

encargado de esto. El trabajador debe ser concientizado a mantener en

19



buenas condiciones los equipos, herramienta, maquinarias, esto permitira
mayor responsabilidad del trabajador y prevencién de accidentes. Es asi que
en lo posible, se dictan cursos de adiestramientos y charlas del buen
funcionamiento de herramientas, equipos, maquinarias y consumibles de
insumos industriales para mejorar la Productividad de cada uno de nuestros

clientes.

Méaximos y minimos

Esta técnica consiste en establecer niveles Maximos y Minimos de
periodos de tiempo destinados a la revision o cheque de los vehiculos de
carga a fin de evitar dafios los mismos, ademas de su respectivo periodo fijo
de revision. Las verificaciones que se efectien fuera de las fechas
establecidas de revision corresponderan a aquellos que 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 revision y solicitando automaticamente
ordenes de mantenimiento con sus respectivos aspectos a tomar en cuenta

como cambio de aceite, revision perioddica, cambio filtro, entre otras.

Inspecciones

La inspeccibn es una accion que en algunas empresas no es
considerada para llevarse a cabo, por lo que es una obligacién del
responsable del &rea de mantenimiento vigilar que por ningan motivo se deje
de llevar a cabo Ilas inspecciones en la forma programada.
Independientemente de que el programa de mantenimiento preventivo este
bien elaborado, aun asi se debe de ejecutar el programa de inspeccion a los
equipos, maquinaria e instalaciones para descubrir situaciones que puedan

originar fallas y una depreciacion perjudicial a los equipos .La inspeccién se
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subdivide en dostipos: Inspeccion generalizada y la Inspeccion
especializada

Inspeccion generalizada:

Este tipo de inspeccion se generaliza para pequefias empresas y
algunas de tipo medio, ya que el tipo de administracion es mas sencilla; se
recomienda que la inspeccion se lleve a cabo en un minimo de seis veces al
afio (esto depende de las condiciones de la maquinaria, uso Yy
antigiiedad),las inspecciones realizadas mediante una lista que se ha
determinado, Qué partes hay que inspeccionar en cada uno de los equipos;
esta inspeccidon se auxilia con algun formato previamente elaborado donde
se verifica el estado actual de la parte a inspeccionar; si se encuentra alguna
anormalidad se realizara una inspeccion formal que nos determine la
necesidad de un mantenimiento e intervencion para corregir o evitar

esa posible falla.

Inspeccién especializada

Este tipo de inspeccién contiene un alto grado de refinamiento en
relacion a la inspeccién generalizada, normalmente este tipo de inspeccion
se generaliza su aplicacion en empresas grandes y en forma general
en las de tipo medio. Se dice que las partes de alguna maquinaria
tendran una larga vida cuando son consideradas dentro de los programas de
inspeccion por tal razon se dice de ante mano basandose en reglamentos
técnicos que se debe de
tener un amplio criterio para elaborar dichos programas.

Un programa de inspeccion debe de tener una cierta frecuencia, esta se
basa en la experiencia que se tiene, el medio en que esta trabajando los
equipos, la antigiiedad de los equipos, el tiempo de trabajo durante el dia,
etc.; cuando se realiza por primera vez algun programa de inspeccion es

recomendable que se aumente por la importante seguridad
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la frecuencia de estos en el transcurso correspondiente y actual

de la aplicacion del programa.

Funciones del mantenimiento

Como es del conocimiento, la funcion del mantenimiento es prevenir asi
como mantener en condiciones Optimas las flotas de transporte o equipo de
reparto de la empresa. En la practica, el alcance de las actividades de cada
planta se encuentra influido por el tamafio de la misma, por el tipo, por la
politica de la compafiia, por los antecedentes y rama industrial a la cual
pertenecen; de acuerdo a Hernandez Cruz (2010), esto es posible agruparlo
en dos grupos; como son las funciones primarias, que son la responsabilidad
del Departamento de Mantenimiento; y las funciones secundarias, las cuales
se encuentran sujetas a las experiencias, conocimiento técnico,

antecedentes y otros factores.

Funciones primarias

- Mantenimiento de maquinas y equipos existentes en la planta.

- Mantenimiento de edificios y construcciones existentes en la planta.

- Modificaciones a los equipos y edificios existentes.

- Nuevas instalaciones de equipos y edificios.

- Produccion vy distribucién de equipos.

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

- Inspeccion y lubricacion.

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

- Control de corrosion — erosion.
Funciones secundarias

- Almacenamiento.

- Proteccion de la planta, incluyendo incendios.
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- Evacuacion de desechos y desperdicios.

- Eliminacién de contaminaciones y ruidos.

Bases Legales
Las Bases Legales que sustentan la investigacion se mencionan a

continuacion:

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:

- Organizacion de la empresa.

- Organizacion de la funcién mantenimiento.

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

- Competencia del personal.

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

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

empresa.
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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 funcion 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.

Normas COVENIN 3049-93

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

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

Nos presenta diferentes instrucciones técnicas de mantenimiento que
nos sefialan 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 correctivos necesarios para el mejoramiento de

las actividades de la Organizacion Del Mantenimiento.
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Empresa Objeto de Estudio
Nombre
Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A,

Objeto de la Empresa
Producir, transportar y colocar material asfaltico de alta calidad para el

sector publico y privado.

Resefia Historica

A finales del 2008 con la llegada a la Gobernacion del estado Trujillo el
Dr. Hugo Cabezas ha invertido esfuerzo para mejorar las condiciones de las
vias terrestres ya que al momento que asume la gobernacion las vias
urbanas y extraurbanas se encontraban en muy mal estado. La Gobernacion
contaba con una solo planta de asfalto pero se encontraba en una regién no
apta para su funcionamiento lo que quedo improductiva debido a sus costos
elevados en fabricacion de asfalto, el Gobernador con su equipo de trabajo
decide trasladar esa planta hacia una area estratégica y de un potencial
desarrollo como lo es el Municipio Miranda sector Agua Santa en pleno eje
panamericano esta decisién se baso a la facilidad de acezar a los agregados
y las condiciones climaticas mas favorables para sacarle el mejor rendimiento
al equipo.

Una vez conocido la factibilidad en cuanto a la produccion de asfalto el
Gobernador Hugo Cabezas decide adquirir otra planta de asfalto con
tecnologia de punta que garantice un asfalto de calidad igual o mejor que el
de las empresas privadas que tenian monopolizado el mercado de asfalto en
Trujillo, es por esta razon que se decide adquirir una planta de asfalto marca
TEREX que presenta la mejor opcion economica y de alta confiabilidad
técnica permitiendo esto romper la dependencia del suministro de asfalto de

las empresas privadas y ademas permitiendo a la gobernacion aumentar las
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metas fisicas en los proyectos de vialidad y mejor manejos de los recursos
financieros.

Ya con dos plantas de asfalto la Gobernacion del Estado estaba
garantizando en buena parte el suministro de asfalto al estado luego surge la
gran idea de adquirir camiones volteos para ser mas independiente de las
empresas privadas, en este sentido aprovechando los convenios que ha
suscrito el Comandante Presidente Hugo Chavez a los paises amigos en
este caso con Rusia el Gobernador Hugo Cabezas a través de la
Gobernacién del Estado Trujillo adquiere en su primera fase una flota de 30
camiones rusos Kamaz permitiendo reducir aun mas el costo de los
proyectos en materia vial y brindando mayor repuesta a las comunidades.

Con la adquisicién de estas 2 plantas y 30 camiones volteos Kamaz el
Gobierno Regional se fortalece en materia de fabricacion de asfalto y
transporte de asfalto y es alli donde se decide crear la EMPRESA DE
ASFALTO TRUJILLO, S.A. empresa con un capital 100% nacional donde la
Gobernacion del Estado Trujillo es su accionista dando cumplimiento a una
de las directrices del Plan Nacional Simén Bolivar MODELO PRODUCTIVO
SOCIALISTA.

La Empresa de Asfalto de Trujillo S.A. surge por la necesidad que tiene
el estado de ser dependiente de las empresas privadas y en busca de crear
un nuevo Modelo Productivo Socialista orientado a satisfacer
primordialmente las necesidades de la poblacién y no a la subordinacion de
la reproduccion de capitales. La creacién de esta empresa se autorizd bajo
Decreto N° 436 Gaceta Oficial del Estado Trujillo N° 568 de fecha 29 de Julio
2010. Para el 15 de Marzo del 2010 es presentado ante el Registro Mercantil
Primero del Estado Trujillo el acta constitutiva de la Empresa de Asfalto de
Trujillo, S.A registrada bajo N° 31 Tomo 6-A RMPET.
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Ubicacion y Distribucion

La Empresa de Asfalto Trujillo, S.A; fue fundada el 15 de Marzo del afio
2010, esta ubicado en el sector Palo Negro del Municipio Pampanito del
Estado Trujillo y esta localizada en el eje vial que comunica la capital del
estado Trujillo, con la ciudad de Valera y esta distribuida en Departamento
de: Consultoria Juridica, Administracién, RRHH, Sala Técnica, Transporte,

Mantenimiento de Planta y Operaciones.

Mision

Producir, transportar y colocar material asfaltico de alta calidad para el
sector publico y privado; buscando la autosustentabilidad de sus operaciones
en el marco del modelo socialista de produccion, a fin de contribuir con el

desarrollo y mantenimiento de la red vial del estado Trujillo

Vision

Ser la empresa de asfalto lider del estado Trujillo, en el &rea de
construccion y mantenimiento de carreteras, reconocimiento adquirido por los
altos estandares de control de calidad aplicados en sus procesos
productivos, por la responsabilidad para el cumplimiento de sus compromisos
y por la constante especializacion y capacitacion de su personal. Cualidades
que nos llevaran a tener un crecimiento sostenido en el tiempo y a ser

referencia en Venezuela para el sector del asfalto.

Descripcién del proceso productivo

El proceso productivo de la EMPRESA DE ASFALTO TRUJILLO, S.A,
se divide en procesos de trabajo, los cuales son fundamentales para llevar a
cabo el cumplimiento del objeto de la empresa, que no es mas que la
Produccion, Transporte, Colocacion y Comercializacion de los productos

asfalticos en el estado Truijillo.
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Operacionalizacion de la Variable

Cuadro 1: Mapa de Variables

Objetivo General: Proponer un plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Truijillo,
EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Objetivos Especificos Variable Dimension Indicadores item
Organizacion de la Empresa Cuestionario
Diagnosticar la situacion actual del Organizacién del basado en el
mantenimiento de la maquinaria pesada de Situacion de la P'Vl'a”_';?”'”?',e”(tjo manual para
. . . anificacion ae
la Emprgsa. de Asfaltg Tru1|I'Io, EMASTRU, Maquinaria Mantenimiento evaluar los
S.A, siguiendo los lineamientos de las Pesada Mantenimiento Rutinario sistemas de
normas COVENIN 2500-93 y 3049-93 Mantenimiento mantenimiento en
Programado .
Mantenimiento Correctivo la mdUSt_”"_",de la
Identificar las fallas mas recurrentes de la Plan de Vi COmIISIond
. . enezolana de
maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Mantenimiento Fallas Funcionales Industrias
. Tru1_|llo, EMASTRU, S.A, siguiendo los Operacionales COVENIN 2500-
lineamientos de las normas COVENIN 2500- 93 (Fondo N
93 y 3049-93. (Fondo Norma)

1,2

Elaborar el plan de mantenimiento preventivo

a la maquinaria pesada de la Empresa de Este objetivo se logra con desarrollo del Capitulo VI que contiene
Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo la Propuesta Final de la Investigacion
los lineamientos de las normas COVENIN

2500-93 y 3049-93.

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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CAPITULO Il
MARCO METODOLOGICO

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

de la investigacion.

Tipo de investigacion

El presente trabajo se enmarca dentro de la modalidad de investigacion
de campo de tipo descriptiva - proyectiva, descriptiva ya que el proyecto se
fundament6 en describir con mayor exactitud los mantenimientos realizados
a la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, vy
es proyectiva porque el objetivo principal de esta investigacién es Proponer
un plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria pesada de la Empresa
de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de las normas
COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Segun Arias (2012) la investigacion proyectiva es aquella que se ocupa
de como deberian ser las cosas, para alcanzar unos fines y funcionar
adecuadamente. La investigacion proyectiva involucra creacién, disefio,
elaboracion de planes o de proyectos.

Asi mismo, Arias (2012), define: la investigacion descriptiva como
aguella que consiste en la caracterizacién de un hecho, fenémeno, individuo

0 grupo, con el fin de establecer su estructura o comportamiento. Los
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resultados de este tipo de investigacién se ubican en un nivel intermedio en

cuanto a la profundidad de los conocimientos se refiere.

Disefio de la Investigacion
Con este trabajo se recolectd informacion de forma directa en la

poblacion estudiada; por lo tanto, se utlizara un disefio de campo
Documental. Segun Arias (2012), el disefio de campo documental es un
proceso basado en la busqueda, recuperacién, analisis, critica e
interpretacion de datos secundarios, es decir, los obtenidos y registrados por
otros investigadores en fuentes documentales: empresas, audiovisuales o
electrénicas, como en toda investigacion, el propésito de este disefio es el
aporte de nuevos conocimientos.

En el caso de esta investigacion la misma tendra un disefio de Campo
Documental ya que los datos seran recolectados directamente dentro de las
instalaciones de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, a fin de
conocer la situacion actual de la flota de vehiculos pesados de dicha
institucion. Arias (2012), sefiala que la investigacion de campo, consiste en la
recoleccion de datos directamente de los sujetos investigados o de la
realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variables
alguna, es decir, la informacion se obtiene pero no altera las condiciones
existentes.

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

e Primera Etapa: Dentro de la cual se realiza un diagnostico para
detectar la situacion de la maquinaria pesada, de la Empresa de Asfalto
Trujillo, EMASTRU, S.A, en cuanto a la gestion del mantenimiento
preventivo. Para llevar a cabo esta etapa se aplicaron los instrumentos de
recoleccion de datos seleccionados y los resultados obtenidos se sometieron

a un analisis riguroso para determinar con exactitud el diagnostico obtenido.
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e Segunda Etapa: Luego de recolectar la informacion se procede a
evaluar los resultados obtenidos y a relacionarlos con la fundamentacion
tedrica existente, a fin de tener una vision concreta de lo que se va a abordar
dentro del plan de Mantenimiento que se va a disefar.

e Tercera Etapa: Esta es la etapa final del desarrollo de la investigacion,
dentro de esta etapa se formula la propuesta, la cual consiste en el disefio de
un plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria pesada de la Empresa
de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de las normas
COVENIN 2500-93 y 3049-93, dicho plan es factible, dindmico y flexible
adaptandose a las necesidades y posibilidades de la institucion.

Poblacién

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

de la siguiente forma:

Poblacién objeto: se refiere a los equipos, maquinas o vehiculos
relacionados con la investigacién, siendo este el caso de la flota de
maquinaria pesada de la Empresa EMASTRU, S.A., tales como:
Motoniveladora, Compactador de Neumatico, Vibro compactadores,
Cargador Frontal, Retro Excavador, Excavadora, Finisher, Esparcidor
Remolcable, Mini Cargador, Distribuidora De Asfalto, Esparcidor de RC-250,
a tal efecto estos 11 equipos integran la muestra a considerar.

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

de estudio corresponde al personal que conforma el departamento de
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mantenimiento. En el cuadro que se detalla a continuacion se evidencia de
manera explicita la poblacion objeto y sujeto a la que hace referencia la

investigacion.

Cuadro 2. Poblacion a Estudiar

Descripcion Cantidad Total
Cargos
Poblacion Gerenciales Y 01
Sujeto: Directivos 10
Personal Operadores 09
Motoniveladora 03
Compactador 03
de Neumatico
Vibro
Compactadores 04
Cargador
. Frontal 07
Poblacién Retro
Objeto: Excavador 03
Maquinaria . 33
Pesada Finisher, 04
Esparcidor 01
Remolcable
Mini Cargador 01
Distribuidora 01
De Asfalto,
Excavadora 04
Esparcidor de 02
RC-250

Fuente: EMASTRU, S.A. Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)

Muestra
Segun Hurtado (2008), se define “como una porcion que se toma para
realizar un estudio, el cual se considera representativo de la poblacion”; no

se realizo ninguna muestra ya que la poblacion es pequefa y de facil acceso,
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tomandose la totalidad de los trabajadores del departamento de
mantenimiento de la institucion”. Cuando la poblacion es accesible al
investigador, se convierte en poblacion muestral denominandose censo, que
segun Eco (2006), “es el proceso de observar la poblacion completa, o sea,

tomar una muestra igual a la poblacion”.

Técnica de recoleccion de datos

Mediante la recoleccion de datos se logra llevar a cabo el medio por el
cual se realiza la investigacion por ello segun Rodriguez Pefiuelas, (2008)
define que las técnicas de recoleccion de datos, son los medios empleados
para recolectar informacion, entre las que destacan la observacion,
cuestionario, entrevistas, encuestas.

En la presente investigacion la recoleccion se hizo a través de dos
técnicas como fue la observacion y la encuesta. Respecto a la observacion,
Pérez Serrano (2004), tiene la funcion “de documentar los efectos de la
accion criticamente informada; mira hacia delante y proporciona la base
inmediata para la reflexidon”, por ello, debid planificarse de tal modo que se
constituyera en una base documental para la reflexion posterior, y al igual
que la accién debe ser lo suficientemente flexible y abierta para registrar lo
inesperado.

En cuanto a la encuesta, que segun Sabino (2007), “trata de requerir
informacion a un grupo socialmente significativo de personas acerca de
problemas en estudio, para luego sacar conclusiones que se corresponda
con los datos escogidos”. Aqui el investigador efectu6 la recolecciéon
sistematica de la informacion, en los trabajadores del &rea de mantenimiento
de la Empresa EMASTRU, S.A, para obtener datos necesarios para su

correspondiente tabulacion y analisis.

Instrumento de recoleccidon de datos
Segun Arias (2012) sefala que “mas que un simple interrogatorio es

una técnica basada en un dialogo o conversacién “cara a cara”, entre el
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entrevistador y el entrevistado acerca de un tema previamente determinado,
de tal manera que el entrevistador pueda obtener la informacién requerida”.
Mientras que Segun Hernandez y otros (ob.cit.:233) sefiala que el
instrumento consiste “en un conjunto de preguntas con respecto a una o
varias a medir’. Como instrumento se utiliz6 un cuestionario que segun
Rodriguez Gomez (2006) a través de él, el investigador hace la “recoleccion
de informacion que supone un interrogatorio en el que las preguntas
establecidas de antemano se plantean siempre en el mismo orden y se
formulan con los mismos términos”, dicho instrumento contdé con tres

categorias: Siempre, A Veces y Nunca.

Validez

Hurtado (2008), sefala que la validez se refiere al grado en que el
instrumento abarca realmente todos o una gran parte de los contenidos o
contextos donde se manifiesta el evento que se pretende medir, cumpliendo
con cada uno de los objetivos establecidos al respecto. Para los efectos de
esta investigacion, la validez de los instrumentos aplicados, se hara bajo el
Formato de Auditoria para la gestion de mantenimiento establecido en la
Norma Venezolana COVENIN 2500-93.
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CAPITULO IV

RESULTADOS DEL ESTUDIO

Andlisis e interpretacion de los datos

A continuacion se presentan los resultados obtenidos de la auditoria
aplicada por medio de la Norma Venezolana COVENIN 2500-93, en base a los
sistemas de mantenimiento de la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto
Trujillo, EMASTRU, S.A,

La Norma Venezolana COVENIN 2500-93 es un método cuantitativo, que
permite determinar la capacidad de gestion del mantenimiento de las

empresas, instituciones y organizaciones.

35



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

EMPRESA DE ASFALTO TRUJILLO, EMASTRU, S.A,

?§ g § ?§
Ss| e | S
eS| 5| £
S ) ©
a @)
AREA |: ORGANIZACION DE LA INSTITUCION

I.1 FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

PRINCIPIO BASICO

La Institucion 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 | 60 48

todas las unidades estructurales de la Institucion

(guardando la relacion con su tamafo y complejidad en

produccion).

DEMERITOS

[.1.1 La Institucién no posee organigramas acordes con su

estructura o no estan actualizados; tanto a nivel general, 20 | 13

como a nivel de departamentos.

I.1.2 Las funciones y la correspondiente asignacion de

responsabilidades, no estan especificadas por escrito, 0 20 | 20

presentan falta de claridad.

[.1.3 La definicibn de funciones y asignacion de

responsabilidades no llega hasta el dltimo nivel 20 | 15

supervisorio necesario, para el logro de los objetivos

deseados.

1.2 AUTORIDAD Y AUTONOMIA

PRINCIPIO BASICO

Las personas asignadas al desarrollo y cumplimiento de

las diferentes funciones, cuentan con el apoyo necesario

de la direccion de la institucion, y tienen la suficiente | 40 30

autoridad y autonomia para el cumplimiento de las

funciones y responsabilidades establecidas.

DEMERITOS

1.2.1 La linea de autoridad no esta claramente definida 10| 5
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[.2.2 Las personas asignadas a cada puesto de trabajo no
tienen pleno conocimiento de sus funciones.

10

1.2.3 Existe duplicidad de funciones.

10

10

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

10

10

1.3 SISTEMAS DE INFORMACION

PRINCIPIO BASICO

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

50

DEMERITOS

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

10

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

[.3.3 La Institucion no cuenta con un archivo ordenado y
jerarquizado técnicamente

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

10

[.3.5 La Institucion no dispone de los medios para el
procesamiento de la informacién en base a los resultados
que se deseen obtener.

10

[.3.6 La Institucion no dispone de los mecanismos para
que la informacién recopilada y procesada llegue a las
personas que deben manejarla.

10

AREA 1l ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO

1.1 FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

PRINCIPIO BASICO

La funcidbn mantenimiento, esta bien definida y ubicada
dentro de la organizacién y posee un organigrama para
este departamento.

80

50
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Se tienen por escrito las diferentes funciones vy
responsabilidades para los diferentes componentes dentro
de la organizacion de mantenimiento. Los recursos
asignados son adecuados, a fin de que la funcion pueda
cumplir con los objetivos planteados.

DEMERITOS

[1.L1.1 La Institucién no tiene organigramas acordes a su
estructura o no estan actualizados para la organizacion de
mantenimiento.

15

10

[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 geogréfica, u otro.

15

10

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

15

[1.1.4 Las funciones y la correspondiente asignacion de
responsabilidades no estan definidas por escrito 0 no
estan claramente definidas dentro de la unidad.

10

10

[1.1.5 La asignacion de funciones y de responsabilidades
no llega hasta el ultimo nivel supervisorio necesario, para
el logro de los objetivos deseados.

10

10

[1.L1.6 La Institucién no cuenta con el personal suficiente
tanto en cantidad como en calificacion, para cubrir las
actividades de mantenimiento.

15

10

1.2 AUTORIDAD Y AUTONOMIA

PRINCIPIO BASICO

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.

50

38

DEMERITOS

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

15

10

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

15

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

10

10

38




[1.2.4 Los problemas de caracter rutinario no pueden ser
resueltos sin consulta a niveles superiores.

10

10

1.3 SISTEMAS DE INFORMACION

PRINCIPIO BASICO

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

70

DEMERITOS

[1.3.1 La organizacion de mantenimiento no cuenta con un
Flujograma para su sistema de informacion donde estén
claramente definidos los componentes estructurales
involucrados en la toma de decisiones.

15

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

15

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

10

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

10

[1.3.5 No existen procedimientos normalizados (formatos)
para llevar y comunicar la informacién entre las diferentes
secciones o0 unidades, asi como su almacenamiento
(archivo) para su cabal recuperacion.

10

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

10

AREA lIIl: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

1.1 OBJETIVOS Y METAS

PRINCIPIO BASICO

Dentro de la organizacion de mantenimiento la funcién de
planificacion tiene establecidos los objetivos y metas en
cuanto a las necesidades de los objetos de
mantenimiento, y el tiempo de realizacion de acciones y
mantenimiento para garantizar la disponibilidad de los
sistemas, todo esto incluido en forma clara y detallada en

70

52
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un plan de accion.

DEMERITOS

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

20

10

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

20

20

[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.

15

10

[11.1.4 Las acciones de mantenimiento que se ejecutan no
se orientan hacia el logro de los objetivos.

15

12

[11.2 POLITICAS PARA LA PLANIFICACION

PRINCIPIO BASICO

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

70

60

DEMERITO

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

20

20

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

20

15

111.2.3 A los sistemas solo se les realiza mantenimiento
cuando fallan.

15

15

[11.2.4 El equipo gerencial no tiene coherencia en torno a
las politicas de Mantenimiento establecidas

15

10

1.3 CONTROL Y EVALUACION

PRINCIPIO BASICO

La organizacion cuenta con un sistema de sefalizacion o
codificacion légica y secuencial que permite registrar
informacion del proceso o de cada linea, maquina o

60
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equipo en sistema total.

Se tiene laborado un inventario técnico de cada sistema:
su ubicacién, descripciébn y datos de mantenimiento
necesario para la elaboracion de los planes de
mantenimiento.

DEMERITOS

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

10

[11.3.2 No existe una codificacién secuencial que permitan
la ubicacion rapida de cada objeto dentro del proceso, asi
como el registro de informacion de cada uno ellos.

10

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

10

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

10

[11.3.5 No se llevan registros de fallas y causas por escrito.

[11.3.6 No se llevan estadisticas de tiempos de parada y de
tiempos de reparacion.

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

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

AREA IV: MANTENIMIENTO RUTINARIO

IV.1 PLANIFICACION

PRINCIPIO BASICO

La organizacion de mantenimiento tiene preestablecidas
las actividades diarias y hasta semanales que se van a
realizar a los objetos de mantenimiento, asignando los
ejecutores responsables para llevar a cabo la accion de
mantenimiento.

La organizacion de mantenimiento cuenta con una
infraestructura y procedimientos para que las acciones de
mantenimiento rutinario se ejecuten en forma organizada.

100

73
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La organizacion de mantenimiento tiene un programa de
mantenimiento rutinario, asi como también un stock de
materiales y herramientas de mayor uso para la ejecucion
de este tipo de mantenimiento.

DEMERITOS

IV.1.1 No estdn descritas en forma clara y precia las
instrucciones técnicas que permitan al operario o en su

L L . 20 | 20
defecto a la organizacion de mantenimiento aplicar
correctamente mantenimiento rutinario.
IV.1.2 Falta de documentacion sobre instrucciones de
mantenimiento para la generacion de acciones de 20 | 16
mantenimiento rutinario.
IV.1.3 Los operarios no estan bien informados sobre el 20 | 15
mantenimiento a realizar.
IV.1.4 No se tiene establecida una coordinacién con la
unidad de produccion para ejecutar las labores de 20 | 12
mantenimiento rutinario.
IV.1.5 Las labores de mantenimiento rutinario no son
realizadas por el personal mas adecuado segun la 10 5
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 10 5
de mantenimiento.
IV.2 PROGRAMACION E IMPLANTACION
PRINCIPIO BASICO
Las acciones de mantenimiento rutinario estan
programadas de manera que el tiempo de ejecucion no
interrumpa el proceso productivo, la frecuencia de
ejecucion de las actividades son menores o iguales a una 80 66
semana.
La implantacibn de las actividades de mantenimiento
rutinario lleva consigo una supervision que permita
controlar la ejecucion de dichas actividades.
DEMERITOS
IV.2.1 No existe un sistema donde se identifique el 15 | 15
programa de mantenimiento rutinario
IV.2.2 La programacion de mantenimiento rutinario no esta 10| 10

definida de manera clara y detallada.
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IV.2.3 Existe el programa de mantenimiento pero no se

cumple con la frecuencia estipulada, ejecutando las 10 | 10
acciones de manera variable y ocasionalmente.

IV.2.4 Las actividades de mantenimiento rutinario estan

programadas durante todos los dias de la semana, 10 8
impidiendo que exista holgura para el ajuste de la

programacion.

IV.2.5 La frecuencia de las acciones de mantenimiento

rutinario) no estan asignadas a un momento especifico de 10 | 10
la semana.

IV.2.6 No se cuenta con el personal idoneo para la 10 5
implantacion del plan de mantenimiento rutinario.

IV.2.7 No se tienen claramente identificados a los

sistemas que formaran parte de las actividades de 10 8
mantenimiento rutinario.

IV.2.8 La Institucién no tiene establecida una supervision

para el control de ejecucion de las actividades de 5 0
mantenimiento rutinario.

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 de mantenimiento de los

diferentes objetos. 20 44
El departamento dispone de medidas necesarias para

verificar que se cumplan las acciones de mantenimiento

rutinario  programadas. Se realizan evaluaciones

peribdicas de los resultados de la aplicacion del

mantenimiento rutinario.

DEMERITOS

IV.3.1 No se dispone de una ficha para llevar el control de

los manuales de servicio, operacion y partes. 10 0
IV.3.2 No existe un seguimiento desde la generacion de

las acciones técnicas de mantenimiento rutinario, hasta su 15 | 15
ejecucion.

IV.3.3 No se llevan registros de las acciones de 5 0

mantenimiento rutinario realizadas.
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IV.3.4 No existen formatos que permitan recoger
informacién en cuanto a consumo de ciertos insumos
requeridos para ejecutar mantenimiento rutinario
permitiendo presupuestos mas reales.

10

10

IV.3.5 No existen formatos que permitan recoger
informacién en cuanto 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 informacién no estd bien adiestrado para la
tarea, con el fin de realizar evaluaciones periddicas para
este tipo de mantenimiento.

IV.3.7 La recopilacion de la informacion no permite la
evaluacion del mantenimiento rutinario basandose en los
recursos utilizados y la incidencia en el sistema, asi como
la comparacién con los demas tipos de mantenimiento.

20

15

AREA V: MANTENIMIENTO PROGRAMADO

V.1 PLANIFICACION

PRINCIPIO BASICO

La organizacion 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 hasta anuales a
ser ejecutadas a los objetos de mantenimiento.

La organizacion de mantenimiento cuenta con estudios
previos para determinar las cargas de trabajo por medio
de las instrucciones de mantenimiento recomendadas por
los fabricantes, constructores, usuarios, experiencias
conocidas, para obtener ciclos de revisibn de los
elementos mas importantes.

100

86

DEMERITOS

V.1.1 No existen estudios previos que conlleven a la
determinacién de las cargas de trabajo y ciclos de revision
de los objetos de mantenimiento, instalaciones vy
edificaciones sujetas a acciones de mantenimiento.

20

20

V.1.2 La Institucion no posee un estudio donde se
especifiqguen las necesidades reales y objetivas para los
diferentes objetos de mantenimiento, instalaciones vy

15

15
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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
qguincenales hasta anuales.

15

10

V.1.4 La informacién para la elaboracion de instrucciones
técnicas de mantenimiento programado, asi como sus
procedimientos de ejecucidn, es deficiente.

20

20

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

10

V.1.6 No se ha determinado la fuerza laboral necesaria
para llevar a cabo todas las actividades de mantenimiento
programado.

10

V.1.7 No existe una planificacion conjunta entre la
organizacion de mantenimiento, administracion y otros
entes de la organizacion, para la ejecucion de las acciones
de mantenimiento programado.

10

10

V.2 PROGRAMACION E IMPLEMENTACION

PRINCIPIO BASICO

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 n el
calendario anual.

La programacion de actividades posee la elasticidad
necesaria para llevar a cabo las acciones en el momento
conveniente sin interferir con las actividades de
produccion y disponer del tiempo suficiente para los
ajustes que requiere la programacion.

80

69

DEMERITOS

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

20

20

V.2.2 Las actividades estan programadas durante todas
las semanas del afo, impidiendo que exista una holgura
para el ajuste de la programacion.

10

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

15

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

10

10

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

10

10

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

15

10

V.3 CONTROL Y EVALUACION

PRINCIPIO BASICO

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

75

46

DEMERITOS

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

15

10

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

10

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

10

10

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

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

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

V.3.7 La recopilacibn de informacion no permite la
evaluacion del mantenimiento programado basandose en
los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi
como la comparacion con los demas tipos de
mantenimiento.

20

10

AREA VI: MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL
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VI.1 PLANIFICACION

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 organizacién de mantenimiento

: > 2 .~ 1100 23
y la ejecucidn de estas actividades, esta e coordinacion
con el departamento de produccién y otros entes de la
organizacion.
DEMERITOS
VI.1.1 Los objetos que van a ser sometidos a acciones de
mantenimiento circunstancial no estdn claramente 20 0
definidos.
VI.1.2 No existen formularios con datos de los objetos
sujetos a acciones de mantenimiento circunstancial para 20 5
cuando se tome la decision de utilizar dichos objetos.
VI.1.3 No existe coordinacion con el departamento de
produccion para la ejecucion de las acciones de 20 0
mantenimiento circunstancial.
VI.1.4 El personal no esta en capacidad de absorber la 20 | 13
carga de trabajo de mantenimiento circunstancial.
VI.1.5 La organizacion no concede dentro de la estructura
general de mantenimiento, la importancia que tiene el 20 5
mantenimiento circunstancial a la hora de llevar a cabo la
planificacion.
VI.2 PROGRAMACION E IMPLANTACION
PRINCIPIO BASICO
Dentro de la programacion de las actividades de
mantenimiento, se tiene claramente definido y diferenciado
el mantenimiento circunstancial.
Cada una de las actividades a ejecutarse posee la debida
y correspondiente prioridad, frecuencia y tiempo de
ejecucion. 80 34

Las actividades de mantenimiento circunstancial estan
programadas en forma racional, con cierta elasticidad para
atacar fallas.

Se tiene previstos los sistemas que sustituiran a los
equipos desincorporados por defectos de los mismos.

DEMERITOS
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VI.2.1 ElI mantenimiento circunstancial se realiza sin
ningun tipo de basamento técnico.

15

VI.2.2 No existe informacion clara y detallada sobre las
acciones a ejecutarse en mantenimiento circunstancial en
el momento en que sea requerido.

20

10

VI.2.3 La organizacibn de mantenimiento realiza las
actividades de mantenimiento circunstancial sin considerar
a los otros entes de la Institucion.

15

VI.2.4 No se tiene previsto que sistema sustituiran a los
objetos desincorporados.

15

15

VI.2.5 Las actividades de mantenimiento circunstancial se
realizan segun el programa existente, pero no se dispone
de la holgura necesaria para atender situaciones
imprevistas.

15

VI.3 CONTROL Y EVALUACION

PRINCIPIO BASICO

La Institucion dispone de medios efectivos para llevar a
cabo el control de ejecucion de las actividades de
mantenimiento circunstancial en el momento establecido.
Se llevan registros y estos son tomados en cuenta para
determinar la incidencia del mantenimiento circunstancial
en el sistema, ademas se evalla continuamente para
realizar las mejoras pertinentes.

60

60

DEMERITOS

VI.3.1 La institucién no cuenta con los procedimientos de
control de ejecucion adecuados para las actividades del
mantenimiento circunstancial.

15

15

VI.3.2 La institucibn no cuenta con medios para la
evaluacion de las acciones de mantenimiento
circunstancial, de acuerdo con los criterios tanto técnicos
como econdmicos.

15

15

VI.3.3 No se cuenta con mecanismos que permitan
disminuir las interrupciones en la produccion como
consecuencia de las actividades de mantenimiento
circunstancial.

10

10

VI.3.4 La recopilacion de informacidbn no permite la
evaluacion del mantenimiento circunstancial basandose en
los recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi
como la comparacion con los demas tipos de
mantenimiento.

20

20
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AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO

VI.1 PLANIFICACION

PRINCIPIO BASICO

La organizacion cuenta con una infraestructura vy
procedimiento para que las acciones de mantenimiento
correctivo se lleven en una forma planificada.

El registro de informacion de fallas permite una
clasificacion y estudio que facilite su correccion.

100

80

DEMERITOS

VII.1.1 No se llevan registros por escrito de la aparicion de
fallas para actualizarlas y evitar su futura presencia.

30

25

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

30

30

VII.1.3 No se tiene establecido un orden de prioridades,
con la participaciéon de la unidad de produccion para
ejecutar las labores de mantenimiento correctivo.

20

VII.1.4 La distribucion de las labores de mantenimiento
correctivo no es 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
actividad y emprender otra que tenga mas importancia.

20

20

VII.2 PROGRAMACION E IMPLANTACION

PRINCIPIO BASICO

Las actividades de mantenimiento correctivos 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.

80

55

DEMERITOS

VII.2.1 No se tiene establecida la programacion de
ejecucion de las acciones de mantenimiento correctivo.

20

20
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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.

20

VII.2.3 No existe una buena distribucion del tiempo para
hacer mantenimiento correctivo.

20

20

VIl.2.4 EIl personal encargado para la ejecucion del
mantenimiento correctivo, no esté capacitado para tal fin.

20

10

VI1.3 CONTROL Y EVALUACION

PRINCIPIO BASICO

La organizacidon de mantenimiento posee un sistema de
control para conocer como se ejecuta el mantenimiento
correctivo.

Posee toso 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.

70

60

DEMERITOS

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

15

15

VII.3.2 No se llevan registros del tiempo de ejecucién de
cada operacion.

15

15

VII.3.3 No se llevan registros de la utilizacion de
materiales y repuestos en la ejecucion de mantenimiento
correctivo.

20

10

VII.3.4 La recopilacion de informacibn no permite la
evaluacion del mantenimiento correctivo basandose en los
recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi como
la comparacién con los demas tipos de mantenimiento.

20

20

AREA VIII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO

VIIl.1 DETERMINACION 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

80

60

50




confiablidad y mantenibilidad.

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

DEMERITOS

VIII.1.1 La Institucibn no cuenta con el apoyo de los
diferentes recursos de la Institucién para la determinacion
de los parametros de mantenimiento.

20

20

VIII.1.2 La Institucion no cuenta con estudios que permitan
determinar la confiablidad y mantenibilidad de los objetos
de mantenimiento

20

20

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

20

10

VIII.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 organizacion de mantenimiento
no esta capacitado para realizar estas mediciones de
tiempos de parada y entre fallas.

10

VIII.2 PLANIFICACION

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.

40

15

DEMERITOS

VIII.2.1 No existe una clara delimitacion entre los sistemas
que forman parte de los programas de mantenimiento
preventivo de aquellos que permaneceran en régimen
inmodificable hasta su desincorporacion, sustitucion o
reparacion correctiva.

20

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

20

15
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VI1I.3 PROGRAMACION E IMPLANTACION

PRINCIPIO BASICO

Las actividades de mantenimiento preventivo estan
programadas en forma racional, d 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 | 70 50
para los ajuste que requiera la programacion.
La implantacion de los programas de mantenimiento
preventivo se realiza en forma progresiva.
DEMERITOS
VIII.3.1 Las frecuencias de las acciones de mantenimiento
preventivo no estan asignadas a un dia especifico en los 20 | 20
periodos de tiempo correspondientes.
VII.3.2 Las 6rdenes de trabajo no se emiten con la
suficiente antelacion a fin de que los encargados de la 15 0
ejecucion de las acciones de mantenimiento puedan
planificar sus actividades.
VIII.3.3 Las actividades de mantenimiento preventivo
estdn programas durante todas las semanas del afio,
o ) ) 15| 10
impidiendo que exista holgura para el ajuste de la
programacion.
VIII.3.4 No existe apoyo hacia la Institucion que permita la
implantacion progresiva del programa de mantenimiento 10 | 10
preventivo.
VII.3.5 Los planes y politicas para la programacion de
mantenimiento preventivo no se ajustan a la realidad de la 10 | 10
Institucion, debido al estudio de las fallas realizado.
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.
60 55
Se dispone de una evaluacién de las condiciones reales
del funcionamiento y de las necesidades de
mantenimiento preventivo.
DEMERITOS
VIIl.4.1 No existe un seguimiento desde la generacion de 15 | 15

las instrucciones técnicas de mantenimiento preventivo
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hasta su ejecucion.

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

15

15

VIIl.4.3 La organizacion no cuenta con fichas o tarjetas
donde se recoja la informacién basica de cada equipo
inventariado.

10

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

20

20

AREA IX: MANTENIMIENTO POR AVERIA

IX.1 ATENCION A LAS FALLAS

PRINCIPIO BASICO

La organizacion esta en capacidad para atender de una
forma rapida y efectiva cualquier falla que se presente.

La organizacion mantiene en servicio el sistema, logrando
funcionamiento a corto plazo, minimizando los tiempos de
parada, utilizando para ellos planillas de reporte de fallas,
ordenes de trabajo, salida de materiales, 6rdenes de
compra y requisicion de trabajo, que faciliten la atencion
oportuna al objeto averiado.

100

65

DEMERITOS

IX.1.1 Cuando se presenta una falla esta no se ataca de
inmediato  provocando dafios a otros sistemas
interconectados y conflictos entre el personal.

20

20

IX.1.2 No se cuenta con instructivos de registros de fallas
que permitan el andlisis de las averias sucedidas para
cierto periodo

20

IX.1.3 La emision de érdenes de trabajo para atacar una
falla no se hace de una manera rapida.

15

10

IX.1.4 No existen procedimientos de ejecucién que
permitan disminuir el tiempo fuera de servicio del sistema.

15

15

IX.1.5 Los tiempos administrativos, de espera por
materiales o repuestos y de localizacién de la falla estan
presentes en alto grado durante la atencion de la falla.

15

15

IX.1.6 No se tiene establecido un orden de prioridades en
cuanto a atencion de fallas con la participacion de la

15
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unidad de produccion.

IX.2 SUPERVISION Y EJECUCION

PRINCIPIO BASICO

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

La supervision de las actividades se realiza
frecuentemente por personal con experiencia en el arreglo
de sistemas, inmediatamente después de la aparicion de
la falla, en el periodo de prueba.

Se cuente con los diferentes recursos para la atencion de
las averias

80

37

DEMERITOS

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

20

20

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

15

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

10

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

10

IX.2.5 No se llevan registros para analizar las fallas y
determinar la correccion definitiva o la prevencion 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 atencion de las averias.

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

10

IX.3 INFORMACION SOBRE LAS AVERIAS

PRINCIPIO BASICO

La organizacion de mantenimiento cuenta con el personal
adecuado para la recoleccion, depuracion,

70

60
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almacenamiento, procesamiento y distribucion de la
informacion que se derive de las averias, asi como,
analizar las causas que las originaron con el propdsito de
aplicar mantenimiento preventivo a mediano plazo o
eliminar la falla mediante mantenimiento correctivo.

DEMERITOS

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

20

20

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

10

10

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.

20

10

IX.3.4 La recopilacion de informacibn no permite la
evaluacion del mantenimiento por averia basandose en los
recursos utilizados y su incidencia en el sistema, asi como
la comparacion con los demas tipos de mantenimiento.

20

20

AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO

X.1 CUANTIFICACION DE LAS NECESIDADES DEL
PERSONAL

PRINCIPIO BASICO

La organizacién, a través de la programacion de las
actividades de mantenimiento, determina el numero
Optimo de personas que se requieren en la organizacion
de mantenimiento para el cumplimiento de los objetivos
propuestos.

70

60

DEMERITOS

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

30

30

X.1.2 La cuantificacién del personal no es éptima y en
ningln caso ajustado a la realidad de la Institucion.

20

20

X.1.3 La organizacion de mantenimiento no cuenta con
formatos donde se especifique, el tipo y numero de
ejecutores de mantenimiento por tipo de frecuencia, tipo
de mantenimiento y para cada semana de programacion.

20

10

X.2 SELECCION Y FORMACION

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

80

Se tienen establecidos programas permanentes de
formacién y actualizacion del personal, para mejorar sus
capacidades y conocimientos
DEMERITOS
X.2.1 La seleccibn no se realiza de acuerdo a las
caracteristicas del trabajo a realizar: educacion,

e - . 10
experiencia, conocimiento, habilidades, destrezas vy
actitudes personales en los candidatos.
X.2.2 No se tienen procedimientos para la seleccion de
personal con alta calificacion y experiencia que requiera la 10
credencial del servicio determinado.
X.2.3 No se tienen establecidos periodos de adaptacion 10
del personal.
X.2.4 No se cuenta con programas permanentes de
formacién del personal que permitan mejorar sus 10
capacidades, conocimientos y la difusion de nuevas
técnicas.
X.2.5 Los cargos en la organizaciéon de mantenimiento no 10
se tienen por escrito.
X.2.6 La descripcion del cargo no es conocida plenamente 10
por el personal.
X.2.7 La ocupacion de cargos vacantes no se da con 10
promocion interna.
X.2.8 Para la escogencia de cargos no se toman en
cuenta las necesidades derivadas de la cuantificacion del 10
personal.
X.3 MOTIVACION E INCENTIVOS
PRINCIPIO BASICO
La direcciébn de la Institucion tiene conocimiento de la
importancia del mantenimiento y su influencia sobre la
calidad y la produccion, emprendiendo acciones Yy
campafas para transmitir esta importancia al personal. - 20

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

La organizacibn de mantenimiento posee un sistema de
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evaluacion periodica del trabajador, para fines de
ascensos o aumentos salariales.

DEMERITOS

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

20

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

10

10

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

10

10

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

10

10

AREA XI: APOYO LOGISTICO

XI1.1 APOYO ADMINISTRATIVO

PRINCIPIO BASICO

La organizacién de mantenimiento cuenta con el apoyo de
la administracién de la Institucién; en cuanto a recursos
humanos, financieros y materiales.

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

40

30

DEMERITOS

XI.1.1 Los recursos asignados a la organizacion de
mantenimiento no son suficientes.

10

10

XI.1.2 La administracion no tiene politicas bien definidas,
en cuanto al apoyo que se debe prestar a la organizacién
de mantenimiento.

10

X1.1.3 La administracion no funciona en coordinacion con
la organizacion de mantenimiento.

10

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

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

XI.2 APOYO GERENCIAL
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PRINCIPIO BASICO

La gerencia posee informacidn necesaria sobre la
situacion y el desarrollo de los planes de mantenimiento
formulados por el ente de mantenimiento, permitiendo asi
asesorar a la misma, en cualquier situacion que atafie a
sus operaciones. LA gerencia le da a mantenimiento el
mismo nivel de las unidades principales en el organigrama
funcional de la Institucion.

40

22

DEMERITOS

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

10

10

Xl.2.2 Para la gerencia, mantenimiento es solo la
reparacion de los sistemas.

10

10

XI.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.

10

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

XI.2.5 La gerencia general no demuestra confianza en las
decisiones tomadas por la organizacion de mantenimiento.

XI1.3 APOYO GENERAL

PRINCIPIO BASICO

La organizacién de mantenimiento cuenta con el apoyo de
la organizacién total, y trabaja en coordinacion con cada
uno de los entes que la conforman.

20

DEMERITOS

XI.3.1 No se cuenta con apoyo general de la organizacion,
para llevar a cabo todas las acciones de mantenimiento en
forma eficiente.

10

X1.3.2 No se aceptan sugerencias por parte de ningun
ente de la organizacibn que no esté relacionado con
mantenimiento.

10

AREA XlI: RECURSOS

XII.1 EQUIPOS

PRINCIPIO BASICO
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La organizacion de mantenimiento posee los equipos
adecuados para llevar a cabo todas las acciones de
mantenimiento, para facilitar la operatividad de los
sistemas.

Para la seleccion y adquisicion de equipos, se tienen en
cuenta las diferentes alternativas tecnoldgicas, para lo
cual se cuenta con as suficientes casas fabricantes y
proveedores.

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

30

20

DEMERITOS

XII.1.1 No se cuenta con los equipos necesarios para que
el departamento de mantenimiento opere con efectividad.

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

XII.1.3 El departamento de mantenimiento no conoce 0 no
tiene acceso a informacién (catalogo, revistas u otros),
sobre las diferentes alternativas econdmicas para la
adquisicion de equipos.

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

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

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

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.

30

16

DEMERITOS
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XIl.2.1 No se cuenta con las herramientas necesarias,

para que el departamento de mantenimiento opere 10 3
eficientemente.

XIl.2.2 No se dispone de un sitio para la localizacion de las

herramientas, donde se facilite y agilice su obtencion. S 0
XIl.2.3 Las herramientas existentes no son las adecuadas

para ejecutar las tareas de mantenimiento. 5 3
XIl.2.4 No se llevan registros de entrada y salida de 5 5
herramientas.

XI1.2.5 No se cuenta con controles de uso y estado de las

herramientas. 5 5
XI.3 INSTRUMENTOS

PRINCIPIO BASICO

La organizacion de mantenimiento posee los instrumentos

adecuados para llevar a cabo las acciones de

mantenimiento.

Para la seleccion de dichos instrumentos se toma en| 30 22
cuenta las diferentes casas fabricantes y proveedores.

Se dispone de sitios adecuados para el almacenamiento

de instrumentos permitiendo el control de su uso.

DEMERITOS

XII.3.1 No se cuenta con los instrumentos necesarios para

que el departamento de mantenimiento opere con 5 3
efectividad.

XIl.3.2 No se toma en cuenta para la seleccion de los

: g : : 5 3
instrumentos, la efectividad y exactitud de los mismos.

XI1.3.3 El departamento de mantenimiento no tiene acceso

a la informacién (catdlogos, revistas y otros), sobre 5 3
diferentes alternativas tecnoldgicas de los instrumentos.

XIl.3.4 Se tienen los instrumentos necesarios para operar

con eficiencia, pero no se conoce o0 no se les da el uso 5 3
adecuado.

XI.3.5 No se llevan registros de entrada y salida de 5 5
instrumentos.

XII.3.6 No se cuenta con controles de uso y estado de los 5 5

instrumentos.
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XlIl.4 MATERIALES

PRINCIPIO BASICO

La organizacién de mantenimiento cuenta con un stock de
materiales de buena calidad y con facilidad para su
obtencion 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 ubicacion y manejo. 30 15
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.

DEMERITOS

XIl.4.1 No se cuenta con los materiales que se requieren 3
para ejecutar las tareas de mantenimiento.

XIll.4.2 El material se dafia con frecuencia por no disponer 0
de un area adecuada de almacenamiento.

XIl.4.3 Los materiales no estan identificados plenamente 3
en el almacén (etiquetas, sellos, rétulos, colores u otros).

XIl.4.4 No se ha determinado el costo por falta de material. 3
XIl.4.5 No se ha establecido cuales materiales tener en 0
stock y cuales comprar de acuerdo a pedidos.

XIl.4.6 No se poseen formatos de control de entradas y 3
salidas de materiales de circulacion permanente.

XII.4.7 No se lleva el control (formatos) de los materiales 3
desechados por mala calidad.

XIl.4.8 No se tiene informacién precisa de los diferentes 0
proveedores de cada material.

XI.4.9 No se conocen los plazos de entrega de los 0
materiales por los proveedores.

XI1.4.10 No se conocen los minimos y maximos para cada 0

tipo de material.

XII.5 REPUESTOS

PRINCIPIO BASICO
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La organizacion de mantenimiento cuenta con un stock de
repuestos, de buena calidad y con facilidad para su
obtencion, y asi evitar prolongar el tiempo de espera por
repuestos, existiendo seguridad de que el sistema opere
en forma eficiente.

Los repuestos se encuentran identificados en el almacén

para su facil ubicaciéon y manejo. 30 12
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.

DEMERITOS

X11.5.1 No se cuenta con los repuestos que se requieren 3
para ejecutar las tareas de mantenimiento.

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

X11.5.3 Los repuestos no estan identificados plenamente 0
en el almacén (etiguetas, sellos, rétulos, colores u otros)

XIl.5.4 No se ha determinado el costo por falta de 0
repuestos.

XI.5.5 No se ha establecido cuales repuestos tener en

stock y cuales comprar de acuerdo a pedidos. 3
XI.5.6 No se poseen formatos de control de entradas y 3
salidas de repuestos de circulacion permanente.

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

XI1.5.8 No se tiene informacion precisa de los diferentes 0
proveedores de cada repuesto.

XI.5.9 No se conocen los plazos de entrega de los 0
repuestos por los proveedores.

XI1.5.10 No se conocen los minimos y maximos para cada 0

tipo de repuestos.
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FICHA DE EVALUACION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS CON LA AUDITORIA DE LA NORMA

COVENIN 2500-93

A B C E F G %
D (D1+D2+...+Dn)
AREA PRINCIPIO BASICO PTS TOTAL TS % 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
i 2Ts JT+TsJeJ7zTs s [0] DEME T T T T
\ 1. FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES 60 5 20 ] 15 40 20 33
ORGANIZACION DE 2. AUTORIDAD YAUTONOM!A 40 1011010 ] 10 40 o o I
LA EMPRESA 3. SISTEMA DE INFORMACION 50 10 5 5 10j10] 10 50 o o I
TOTALOBTENIBLE | 150 TOTAL OBTENIDO 130 20 i3
" 1. FUNCIONES Y RESF’ONSABILIDADES 80 10] 10 o = 10] 10 49 31 39
ORGANIZACION DE 2. AUTORIDAD YAUTONOM!A 50 10 8 10| 10 38 12 24
MANTENIMIENTO 3. SISTEMA DE INFORMACION 70 o o o o o o o 70 100
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 87 113 57
1. OBJETIVOS Y METAS 70 20| 20]10] 15 65 5 7 I I
F’LANIFICI/:CION DE 2. POLITICAS PARA PLANI!:ICACION 70 20| 15| 15] 10 60 10 14 I
MANTENIMIENTO 3. CONTROL Y EVALUACION 60 o o o o o o o o o 60 100
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 125 75 38
v 1. PLANIFICACION 100 20 (o] 17| 20 5 7 69 31 31
MANTENIMIENTO 2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 10| 10 8 10| 10 6 8 5 67 13 16 I
RUTINARIO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 o 1S (o] 10 o 4 20 49 21 30
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 185 65 26
v 1. PLANIFICACION 100 15| 15| 10| 20| 10 8 10 88 12 12 I
MANTENIMIENTO 2. PROGRAMACION E IMPI’_ANTACION 80 20 k=) 15]1]10|10] 15 79 1 1 I I
PROGRAMADO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 10 9 10 3 o 4 10 46 24 34
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 213 37 15 |
vil 1. PLANIFICACION i} 100 o 5 o 13 5 23 77 77
TENIMIENTO 2. PROGRAMACION E IMPI/_ANTACION 80 7 10 2 15 o 34 46 58
CIRCUNSTANCIAL 3. CONTROL Y EVALUACION 60 15]115| 10| 20 60 o o I I
TOTAL OBTENIBLE | 240 TOTAL OBTENIDO 117 123 51
vii 1. PLANIFICACION 100 20| 30 o o 50 50 50
MANTENIMIENTO 2. PROGRAMACION E IMPI/_ANTACION 80 15)115| 20| 10 60 20 25
CORRECTIVO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 15]| 15 o 10 40 30 43
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 150 100 40
1. DETERMINACION DE PARAMETROS 80 20| 18| 20 7 5 70 10 13 I
Vi 2. PLANIFICACION 40 [20] a5 60 95 55 | -138 | |
MANTENIMIENTO 3. PROGRAMACION E IMPLANTACION 70 20| 15 (o] 10] 10 55 1S 21
PREVENTIVO 4. CONTROL Y EVALUACION 60 |15 15|10 20 60 o o) | |
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 280 -30 -12 | |
1< 1. ATENCION /i‘\ FALLAS _ 100 20 o] 13]115]| 15 5 68 32 32
MANTENIMIENTO 2. SUPERVISIQN Y EJECUCION» 80 20 o o 10 5 o] 5 S 45 35 44
POR AVERIA 3. INFORMACION SOBRE AVERIAS 70 20]10] 15] 20 65 5 7 I I
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTAL OBTENIDO 178 72 29
1. CUANTIFICACION DE LAS
x NECESIDADES DE PERSONAL 7o 30] 20 ° S0 20 29
PERSONAL DE 2. SELECCION Y FORMACION 80 o o o o o o o o o 80 100
MANTENIMIENTO 3. MOTIVACION E INCENTIVOS 50 o 10)]10] 10 30 20 40
TOTAL OBTENIBLE | 200 TOTAL OBTENIDO 80 120 60
1. APOYO ADMINISTRATIVO 40 10 5 S S 5 30 10 25
xi 2. APOYO GERENCIAL 40 10 o o 2 o 12 28 70
APOYO LOGISTICO [3. APOYO GENERAL 20 5 o 5 15 75
TOTAL OBTENIBLE 100 TOTAL OBTENIDO a7 53 53
1. EQUIPOS 30 2 5 (o] 2 o 5 14 16 53
2. HERRAMIENTAS 30 4 o] 3 S 5 17 13 43
X 3. INSTRUMENTOS 30 3 2 o 3 5 5 18 12 40
RECURSOS 4. MATERIALES 30 3 o 3 3 3 3 3 o o (o] 18 12 40
5. REPUESTOS 30 3 o] 3 o 3 1 3 o o (o] 13 17 57
TOTALOBTENIBLE]| 150 TOTAL OBTENIDO 80 70 a7
2250 695
PUNTUACION PORCENTUAL GLOBAL 31%
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Cuadro 3. Resultados para el Area Organizacion de la Empresa

Total

Area | Principio Basico PTS : PTS | %
Demerito

Funciones y
< Responsabilidades 60 40 20 33 20
o Autoridad y
©
c 0 Autonomia 40 40 0 0 10
2 o Sistema de
o S
S g Informacién 50 50 0 0 0
E w Organizacion de la Empresa
>
5 Total 150 130 20 13 H% H % Total
Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
Cuadro 4. Resultados para el Area Organizacién de Mantenimiento
Area | Principio Basico PTS Vol PTS | %

Demerito

Funciones y

o Responsabilidades 80 49 31 39 100
o .

o= Autoridad y 50 38 |12 | 24
o o Autonomia 50
2 £ .
= IS'Stema.d,e 70 0 70 | 100
N5 nformacion 0
% E Organizacion de Mantenimiento
o &
= Total 200 87 113 | 57 =% = % Total

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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Cuadro 5. Resultados para Planificaciéon de Mantenimiento

Area | Principio Basico PTS Uil PTS | %
Demerito 100
Objetivos y Metas 70 65 5 7
— 50 40
3 e Politicas para 70 60 10 | 14
c € Planificacion 0
\8 qé Control Yy 60 0 60 100 Objetivos y 20
@© c Evaluacion Metas Politi_c_as para Controly
9 oy Planificacion Evaluacion
:"é E Planificacién de Mantenimiento
c ®©
o = Total 200 125 75 38 Y% B % Total
Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
Cuadro 6. Resultados para Mantenimiento Rutinario
Area | Principio Basico PTS Vol PTS | %
Demerito 40
Planificacion 100 69 31 31 20
i6 40
o ProgramaCI_qn e 80 67 13 16 0
S 5 Implantacion 20
— = Planificacion B
g g CO ntrO! ,y 70 49 21 30 Programacion Controly
c .= EVaIUaC|0n N 2 Evaluacién
8 45- Implantacion 0
% x Mantenimiento Rutinario
= Total 250 185 65 26 Y% m % Total

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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Cuadro 7. Resultados para Mantenimiento Programado

Area | Principio Basico PTS Uil PTS | %
Demerito 40
Planificacion 100 88 12 | 12 20
Programacion e 20
o
c 8 Implantacién 80 " ! ! 0
qé g Contr0| y Planificacién Programacién 10
c @© Evaluacion 70 46 24 34 e Conwoly
o E.’ Implantacién valuacion 0
E (@] Mantenimiento Programado
S a
= Total 250 213 37 | 15 =% =% Total
Fuente Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
Cuadro 8. Resultados para Mantenimiento Circunstancial
Area | Principio Basico PTS Vol PTS | %
Demerito 100
Planificacion 100 23 77 77
p i >0 100
2w rogramacion e 80 34 46 | 58
S © Implantacion 0 0
— = Planificacion
g 4‘3 ContrOI. ,y 60 60 0 0 Programacién Control y
c 2 Evaluacion e Evaluacién
) c Implantacién 0
E 3 Mantenimiento Circunstancial
g =
=) Total 240 117 123 | 51 =% = % Total

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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Cuadro 9. Resultados para Mantenimiento Correctivo

Total

Area | Principio Basico PTS ; PTS | %
Demerito 50
Planificacion 100 50 50 | 50 \/
Programacion e 40
o
‘qc')' o Implantacion 80 60 20 | 25 0
= =5 Contr0| y Planificacién Programacién 20
E ] Evaluacion 70 40 30 43 e Egglnut;;lgn .
: mplantacion
Fé 8 Mantenimiento Correctivo
]
> Total 250 150 100 | 40 =% =% Total
Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
Cuadro 10. Resultados para Mantenimiento Preventivo
Area | Principio Basico PTS Vol PTS | %
Demerito
Determinacion de
Parametros 80 70 10 13 0
8 ' P4 - Mantenimi
S 9 Planificacion 40 95 -55 13.8
‘E £ | Programacione -10 12
s 2 Implantacién 70 55 2
()
c = Control y -20
c
< o Evaluacion 60 60 0 0
% m % Total
Total 250 280 -30 | -12

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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Cuadro 11. Resultados para Mantenimiento por Averia

Area | Principio Basico PTS Uil PTS | %
Demerito 50
_ Atencién a Fallas 100 68 32 32
o IS
S Supervision y 40
5 Ejecucion 80 45 35 44 .
c & | Informacién sobre Ao s 20
q_) ;]T) aVeriaS 70 65 5 7 Fallas Su;?ervis.i(")n v Informacién
E > Ejecucion
E < sobre averias O R )
) Mantenimiento por averia
é% Total 250 178 72 | 29 =% = % Total
Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
Cuadro 12. Resultados para Personal de Mantenimiento
Area | Principio Basico PTS Vol PTS | %
Demerito
Cuantificacion de
las Necesidades 70 50 20 29 100
o g del Personal
© HPA . R
s 8 Seleccion y 80 0 80 | 100 & & 50
c E Formacion o o &
(@] c H A Q>0°
o g | Motivacione 50 30 | 20 | 40 ; 0 -
) = |n Centlvos Personal de Mantenimiento
¢k
o) 0,
Total 200 80 | 120 | 60 % = % Total

Fuente Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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Cuadro 13. Resultados para Apoyo Logistico

2 o Total o
Area Principio Basico PTS Demerito PTS | % 100
Apoyo 50
L . 40 30 10 25
o Administrativo 0 100
2 Apoyo Gerencial 40 12 28 | 70 & & N
\9 &\(\@ (,éé\ é&@ 50
> Apoyo General 20 5 15 | 75 & ° &
- ‘?90* + W 0
g Apoyo Logistico
o
2— Total 100 47 53 53 "% = % Total
Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
Cuadro 14. Resultados para Recursos
Area | Principio Basico PTS Vol PTS | %
Demerito 100
Equipos 30 14 16 53
Herramientas 30 17 13 | 43 0 50
@ Instrumentos 30 18 12 40
g Materiales 30 18 12 40
9 Repuestos 30 13 17 | 57 0
o Recursos
Total 150 80 70 | 47 =% W % Total

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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Lo anteriormente descrito, permite evidenciar, las fallas y debilidades de
la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, en las cuales tomando en
cuenta la ponderacion obtenida del método cuantitativo para la evaluacion de
sistemas de mantenimiento en empresas manufactureras, para determinar la
capacidad de gestion de la empresa en lo que respecta al mantenimiento
mediante el analisis y calificacién de los siguientes factores:

- Organizacion de la empresa

- Organizacion de la funcién del mantenimiento

- Planificacién, programacion y control de las actividades del
mantenimiento

- Competencia personal

La puntuacion porcentual global se ubica en 31. % lo que indica un estado
critico en la gestion del mantenimiento por lo tanto se hace necesario la
aplicacion de un Plan de Mantenimiento Preventivo que permita subsanar las
debilidades de la institucion en cuanto a esta area. En tal sentido el mismo sera
descrito en el capitulo VI de la presente investigacion

Respecto al Objetivo Especifico N°2: Identificar las fallas més recurrentes
de la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A,, se
realiz6 una entrevista con el personal que tiene relacion directa con la flota
pesada, por considerar que con su experiencia son la fuente mas veraz del
conocimiento de la flota de vehiculos pesados, ellos coinciden en sefialar que
las fallas mas comunes son:

1. Falla Eléctricas

2. Falla en el Sistema de Embrague
3. Fallas en Inyectores
4

Fallas en Bujias
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En esta ultima parte del presente trabajo de investigacion se enuncian las
reflexiones finales a las que conllevo el desarrollo de la misma. En tal sentido,
se incluyen las conclusiones y recomendaciones generales para las partes

involucradas en los procesos que fueron tema de estudio.

CONCLUSIONES

Una vez analizados los resultados obtenidos y fundamentados en los
objetivos propuestos se concluye lo siguiente:

En relacion al objetivo general de la investigacion destinado a Proponer
un plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria pesada de la Empresa de
Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de las normas
COVENIN 2500-93 y 3049-93., se pudo notar que la institucion no cuenta con
planes de mantenimiento preventivo para la flota de vehiculos, comprobandose
la no existencia de una tabla de control de mantenimiento que permita la total
disponibilidad de dichos vehiculos, al momento de ser requeridos para su
respectivo servicio a la comision de distribucion y transporte de la empresa.

Por tal razén, esta flota de vehiculos, tampoco dispone de un control de
actividades escritas, donde se sefialen datos como repuestos, mano de obra,
costos, horas de trabajo, entre otros, justificando asi la necesidad imperante de
disefiar un formato para tal fin basado en las Normas COVENIN 2500-93 y
3049-93.
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En el mismo orden de ideas, la empresa no posee diagramas de flujo
descritos sobre los procedimientos del mantenimiento preventivo, asi como
tampoco cuenta con normativas que regulen la aplicacion del mismo.

Finalmente, de acuerdo a la investigacion realizada se evidencia que la
empresa no posee registros historicos de fallas de los vehiculos, que permita
organizar todos los mantenimientos preventivos por escrito realizados
estableciendo su registro de falla para su control y toma de decisiones
posteriores orientadas a la mejora del sistema de distribucion.

Con relacion al Objetivo Especifico N°1: Diagnosticar la situacion
actual del mantenimiento de la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto
Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de las normas COVENIN
2500-93 y 3049-93.

A este objetivo se le dio cumplimiento con el desarrollo del Capitulo IV, en
el cual se aplico la auditoria en base a la Norma Venezolana COVENIN 2500-
93 para evaluar los sistemas de mantenimiento, obteniéndose como resultado
que las fallas de los equipos no se resuelven de manera inmediata y que la
misma no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria
pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, por lo que se
considera necesario la elaboracion del mismo.

También se detectd que no existe un registro histérico en la Institucién de
las fallas y de las actividades mantenimiento de los vehiculos, por lo que se
hace necesario incluir dentro del plan de mantenimiento un formato que permita
llevar a cabo dichos registros.

Respecto al Objetivo Especifico N°2: Identificar las fallas mas
recurrentes en la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo,
EMASTRU, S.A

El cumplimiento de este objetivo se llevO a cabo por medio de la
observacién directa y la entrevista no estructurada, pudiéndose detectar la

Falla Eléctrica, Falla en el Sistema de Embrague, Fallas en Inyectores y Fallas
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en Bujias como las més relevantes, asi lo manifestaron tantos los Choferes de
los Vehiculos como el Encargado del area.

Con relacion al Objetivo Especifico N° 3: Elaborar el plan de
mantenimiento preventivo a la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto
Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de las normas COVENIN
2500-93 y 3049-93., se elabor6 una propuesta que permite dar cumplimiento a
todas las acciones que se requieren para mejorar la gestion de Mantenimiento
en la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, en tal sentido, el Plan de
Mantenimiento contiene cada uno de los aspectos que debe desarrollar la

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

Recomendaciones

Tomando en cuenta las conclusiones y los resultados obtenidos en la
investigacién se recomienda a la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A,
lo siguiente:

1) Implementar el area de Gestion del Mantenimiento, a fin de que se
encargue de organizar y planificar las actividades de mantenimiento que
se requieran, con el fin de disminuir las deficiencias que se presenten en
dicha éarea.

2) Concientizar a la gerencia y a todo el personal sobre la importancia del
mantenimiento preventivo para el buen funcionamiento y servicio de su
flota de vehiculos de transporte.

3) Aplicar el plan de mantenimiento preventivo propuesto a fin de lograr
como resultado una mayor disponibilidad y operatividad de la flota de
vehiculos de carga optimizando de esta forma los recursos econdémicos,
humanos y materiales de la misma.

4) Utilizar los formatos y carpetas de cada pieza y/o repuesto de la flota de
vehiculos de carga, con el fin de que quede evidencia de todos los

trabajos realizados por el area de mantenimiento.
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5)

6)

7)

Implementar una politica de renovacion de acuerdo a criterios técnicos y
econémicos, para reducir de manera significativa los costos de
mantenimiento, facilitando la compra y el almacenamiento de repuestos,
entre otros.

Trabajar en funcion de que el mantenimiento preventivo se realice
completamente junto con una inspeccion a toda la flota de vehiculos de
carga antes de ponerla en funcionamiento.

Registrar el control del funcionamiento de la flota de vehiculos de carga
con el objetivo de saber con anterioridad la fecha aproximada de los

mantenimientos preventivos.
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CAPITULO VI

LA PROPUESTA

En este capitulo se presenta la propuesta generada de la investigacion
tedrica y de la recoleccién y andlisis de los datos obtenidos del instrumento
presentado.

Con la propuesta presentada a continuacion se pretende dar respuesta
al objetivo N° 3 de la investigacion, Elaborar el plan de mantenimiento
preventivo a la maquinaria pesada de la Empresa de Asfalto Truijillo,
EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de las normas COVENIN 2500-93
y 3049-93.
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO A LA MAQUINARIA
PESADA DE LA EMPRESA DE ASFALTO TRUJILLO, EMASTRU, S.A,
SIGUIENDO LOS LINEAMIENTOS DE LAS NORMAS COVENIN 2500-93 Y
3049-93.

Introduccion

En la actualidad, las organizaciones se centran en la busqueda de
herramientas que le permitan adaptarse a los cambios econdémicos, politicos y
sociales que atraviesa con el fin de mantenerse dentro del mercado competitivo
y de posicionarse a través del tiempo en un mundo cada vez mas globalizado.

En tal sentido, el mantenimiento se ha visto en la necesidad de crecer
junto con la tecnologia moderna ya que se ha vuelto una herramienta con la
que se puede incrementar la produccion de cualquier empresa, al evitar
paradas innecesarias y prolongar la vida util de los equipos, maquinas y
vehiculos que posea, ademas de que el mantenimiento preventivo ayuda a que
existan planes en donde cada uno de los elementos reciben una atencion
adecuada, llevandolo a tener una estrategia de respuesta confiable.

Si bien es cierto, la crisis econdémica que atraviesa el pais ha hecho que
las grandes empresas se vean en la situacion de revisar sus procesos
administrativos y productivos asi como su plataforma organizacional, de tal
manera, de competir y permanecer en el mercado con una rentabilidad que le
permita sostenerse, y adaptarse a un entorno bastante incierto, en donde la
implementacion de la gestion de mantenimiento se dificulta por la falta de
repuestos e insumos que se ha venido acrecentando en los ultimos tiempos.

Aunado a esto, el creciente grado de competencia en la practica total de
los mercados, provoca la erosion de los margenes comerciales, por lo que el

aseguramiento del buen servicio y producto se configura como un factor
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fundamental para el mantenimiento o mejora de la rentabilidad de una
empresa.

La Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, no escapa a tal desafio
pues la aparicion de fallas y averias en la flota de vehiculos pesados, trae
consigo la disminucién de los beneficios que pudieran derivarse del proceso
productivo en cuestion, provocando una merma de ingresos y asi mismo
originando un incremento de los costos de produccion, ya que como minimo se
tiene que reparar o sustituir el componente averiado y en el peor de los casos
debera pagarse importantes indemnizaciones por los posibles dafios
ocasionados a terceros.

En este sentido, el plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria
pesada de la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, comprende la
estructura de actividades de servicio necesarias y la programacion en el tiempo
de las acciones planeadas.

Cabe destacar, que en esta tabla de control se detallan las actividades
asignadas de mantenimiento para cada pieza y/o repuesto de la flota de
vehiculos segun el tiempo de operacion, se dividiran por fechas segun el
desgaste que van teniendo, o sea su vida Util. Respecto a los mantenimientos
diarios, sus actividades regulares seran lubricacion, limpieza y chequeo del
funcionamiento basico de los camiones; a los 15 dias se aplicara una estrategia
similar al mantenimiento diario pero de manera mas detallada y a mas
componentes del sistema.

Ahora bien, a partir del mantenimiento mensual es cuando se comienza a
evaluar de forma mas puntualizada el funcionamiento de los equipos y a
realizar ajustes mayores. El mantenimiento requerido a los 6 meses de
operacion sugiere el reemplazo de filtros y fluidos en algunos repuestos de los
vehiculos, asi como la evaluacion detallada del desgaste presentado en el

tiempo de operacion.
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Objetivos de la Propuesta

Objetivo General

Elaborar el plan de mantenimiento preventivo a la maquinaria pesada de
la Empresa de Asfalto Trujillo, EMASTRU, S.A, siguiendo los lineamientos de
las normas COVENIN 2500-93 y 3049-93.

Objetivos Especificos
o Capacitar al personal del area de distribucion y mantenimiento
sobre la importancia de realizar un mantenimiento preventivo tanto
mecanico como eléctrico del equipo, catalogos de falla, procesos
de mantenimiento y documentacion de la informacion.
e Establecer un registro de mantenimiento preventivo para cada
pieza de la flota de maquinaria pesada

e Disefiar una tabla de control de mantenimiento
Estructura de la Propuesta
A continuacion se describe el contenido que presenta el mismo:
1. Ficha Técnica

Cuadro 15. Ficha técnica

Ficha Técnica

DATOS DEL VEHICULO

DIMENSIONES Y PESO

LONGITUD TOTAL

ANCHO TOTAL
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ALTURA TOTAL

DISTANCIA ENTRE EJES

TROCHA DELANTERA

TROCHA TRASERA

PESO NETO

PESO BRUTO

CAPACIDAD DE CARGA

CAPACIDAD DE PASAJEROS

CHASSIS

TRANSMISION T/M

SUSPENSION DELANTERA

SUSPENSION TRASERA

FRENOS DELANTEROS

FRENOS TRASEROS

DIRECCION

NEUMATICOS

MOTOR

TIPO

SISTEMA VALVULAR

CILINDRADA

DIAMETRO Y CARRERA

RELACION DE COMPRESION

POTENCIA MAXIMA
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TORQUE MAXIMO

SISTEMA DE COMBUSTIBLE

CONTROLES DE EMISION DE ESCAPE

CAPACIDAD DE COMBUSTIBLE

OTRAS ESPECIFICACIONES

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
2. Plan de mantenimiento preventivo

Cuadro 16. Registro de Mantenimiento

DATOS DEL VEHICULO
Marca: | Modelo: | Placa:

ORDEN DE SERVICIO PROGRAMA DE CONTROL

- L e L - Fecha de | Respensable de | Nombre, Apellide y Firma de
Fecha Falla Detectada en la Unidad Descripcion del Mantenimiento Realizado P| Ci Ejecucion Epjecucfc'm- Conf ! }q:;d del gnnduomr

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
B. Plan de mantenimiento preventivo

Son todas las actividades comprendidas entre periodos mensuales o

anuales (preventivos) que le permite conocer sistematicamente el estado de
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cada equipo y flota de transporte para programar, en los momentos mas
oportunos y de menos impacto, la tarea que debe realizar cuantificando el
tiempo de ejecucion de las mismas, es decir, que no se debe esperar a que
fallen para hacer una reparacion, se tienen que hacer los recambios con el
tiempo necesario; eso se logra conociendo las especificaciones técnicas de la
flota de transporte a través de sus manuales.

Por lo tanto, un mantenimiento apropiado conlleva a un buen cuidado del
vehiculo ya que son condiciones indispensables para la seguridad del chofer,
como para la reduccion en los costos de mantenimiento preventivo. A

continuacion los requerimientos promedios recomendados:

Cuadro 17. Plan de Mantenimiento Preventivo

Partes del Mantenimiento a cada parte del L
. . Maquinaria Pesada
vehiculo vehiculo

Motory Filtro de aire Inspeccion y limpieza cada 3.500 km.

sistemas Reemplazo cada 7.000 km

auxiliares:

Sistema Filtro de gasolina Reemplazo cada 7.000 km
de alimentacion| Mangueras de gasolina y ductos Inspeccion cada 20.000 km
de combustible —

y Inyectores Inspeccién cada 40.000 km
aire del motor Ajuste de valvulas Inspeccién cada 20.000 km
Tapa del distribuidor, rotor .
P IStbul . y Inspeccién cada 40.000 km
avance de encendido
Cables de bujias Inspeccién cada 20.000 km
I\_/Ic:tor y Correa de tiempo del motor Reemplazo cada 80.000 km
sistemas —
cudliaras: Bujias Reemplazo cada 20.000 km
Sistema de Inspeccion cada mes (Chequear
encendido Bateria bornes, cables, tapas y nivel de
del motor electrolito).
Tiempo de encendido (Para
distribuidores y encendido Inspeccion cada 20.000 km
electrénico)

Motor y Aceite del motor 3.500 km a 5.000 km

S|sf[§mas Filtro de aceite del motor 3.500 km a 5.000 km
auxiliares:
Sistema de Valvula PCV Reemplazo cada 20.000 km
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lubricacién del

motor
Mangueras del radiador Inspeccién cada 20.000 km
Motor y
sistemas Refrigerante del motor Reemplazo cada 40.000 km
a.uxmares: Correa del ventilador Inspeccién cada 20.000 km
Sistema de
iami Radiador y condensador del aire
enfriamiento Y . Limpieza externamente cada 20.000 km
del motor acondicionado
Motor y
sistemas
auxiliares: Conexiones del sistema de escape Inspeccion cada 20.000 km
Sistema de
escape
Embrague y juego de pedal Inspeccién cada 10.000 km
Slstem_a _d’e ] o Inspeccién cada 20.000 km y
transmision Aceite de transmisién manual
Reemplazo cada 80.000 km
Sistema de Juntas universales Inspeccién cada 20.000 km
transmision:
Eje impulsor
(cardan) y Lubricacién Engrase cada 40.000 km
juntas
universales
) Aceite diferencial Inspeccién cada 20.000 km
Sistema de
transmision:

Diferencial y | Mufionesy rodamientos (Ruedas | | ,pricacion (engrase) cada 60.000 km
puntas de eje traseras)

Juntas esféricas de la direccion Lubricacién (engrase) cada 20.000 km

S|§tem:_;1,de Varillaje de la direccion (Barras y )
Direccién Inspeccién cada 40.000 km
brazos)
Fluido de frenos Reemplazo cada 40.000 km
Pedal de frenos Inspeccién cada 10.000 km
Slls;tr(zr::sde Mangueras y ductos de frenos Inspeccién cada 10.000 km

Palanca de freno de mano (Juego y
Inspeccién cada 20.000 km

y pedal)
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Pastillas y discos de frenos Inspeccién cada 20.000 km

Banda y tambores de frenos Inspeccién cada 40.000 km

Mufiones, terminales y Inspeccién cada 20.000 km y

rodamientos Lubricacion (engrase) cada 40.000

Sistemay km

suspensién del Sistema de suspension Inspeccion cada 20.000 km
tren delantero

Bujes y guardapolvos Lubricacion (engrase) cada 20.000

km

Rotacién de ruedas Rotacién de ruedas cada 10.000 km

Inspeccion de balanceo de ruedas
cada 10.000 km

Balanceo de ruedas
Ruedas

Inspeccién de alineacion de ruedas
cada 10.000 km

Alineacion de ruedas

Fuente Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)

C. Recorrido de inspeccién

Es la verificacion de los equipos, herramientas y repuestos que van
presentando fallas de manera de chequear su funcionamiento y/o reposicion
para poder cumplir cabalmente con las instrucciones técnicas de
mantenimiento. En el caso que los vehiculos sean utilizados bajo las
condiciones severas de operacion que se sefialan a continuaciéon, las
inspecciones, revisiones, reemplazos rutinarios, ajustes y limpiezas deben
realizarse con una frecuencia mayor a los lapsos establecidos en el formato del
plan de mantenimiento preventivo, esas condiciones severas de operacion son:

- Manejo de areas polvorientas y/o areas en las cuales el camion esta

expuesto a aires salinosos o agua salada.
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- Manejo en carretera en malas condiciones con lodo o pendientes muy
pronunciadas.

- Manejo en zonas de muy baja temperatura.

- Condiciones de manejo que mantengan el motor en minimo por largos
periodos de tiempo.

- Condiciones de manejo que obliguen a frecuentes y repentinas frenadas.

- Remolque de trdiler, cualquiera que sea su tipo, en forma frecuente o
continua.

- Uso frecuente del vehiculo en condiciones de trafico pesado, con altas
temperaturas o velocidades mayores de 120 km/h.

D. Revisién del funcionamiento de la maquinaria pesada

Durante el funcionamiento del vehiculo, en algunas ocasiones se pueden
presentar condiciones o0 situaciones anormales, las cuales obligan a una
inmediata revision del vehiculo. Estas son las siguientes:

- Fuga de fluidos (aceite del motor, fluidos de frenos, del diferencial, de la
transmision automatica, de la direccidn hidraulica, agua o refrigerante).

- Ruidos anormales.

- Sobrecalentamiento del motor (temperatura del agua del radiador).

- Vibraciones del vehiculo.

- Pérdida de potencia del motor.

- Humos indebidos en el escape.

- Debilitamiento de la potencia de frenado.

- Desgaste excesivo e irregular de los neumaticos.

- Consumo excesivo de combustible.

- Dificultad en el manejo del vehiculo.

- Dificultad en el arranque del vehiculo.

- Dificultad en el cambio de velocidades.

- Disminucion de la presién de aceite del motor.
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- Consumo excesivo de aceite del motor.

E. Registro de revisiones y reparaciones peridodicas

Cuadro 18. Revisiones Perioddicas

INSPECCION DE UNIDADES VEHICULARES

Marca:

Fecha de Elaboracién

Kilometraje

Nombre Del Conductor:

C.l.:

CONDICIONES DEL VEHICULO

OBSERVACIONES

Cinturones De Seguridad (Operativos)

Asientos Adecuados

Barandas En Buenas Condiciones

Instrumentos Del Tablero Operativos

Cauchos En Buenas Condiciones

Rines En Buenas Condiciones

Cerraduras Operativas

Vidrio Delantero En Buenas Condiciones

Vidrio Trasero En Buenas Condiciones

Vidrios Laterales En Buenas Condiciones

Espejos Retrovisores En Buenas Condiciones

Estado de la carga (piso) En Buenas Condiciones

Estado de la carga (paredes) En Buenas Condiciones

Estado de la carga (cortina) En Buenas Condiciones

Estado De Los Guarda Polvos Traseros En Buenas
Condiciones

Limpieza De Vehiculo

IDENTIFICACIONES DEL VEHICULO

OBSERVACIONES

Posee Logo De La Empresa

Visibles las Placas del Vehiculo

SISTEMA ELECTRICO ACTIVO

INACTIVO

OBSERVACIONES
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Estado De La Bateria

Luces Frontales (Altas y Bajas)

Luces De Cruce (Frontales)

Luces Traseras

Luces De Cruce (Traseras)

Luces De Retroceso

Intermitentes

Corneta

Limpia Parabrisas

IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD

ACTIVO

INACTIVO

OBSERVACIONES

Casco De Seguridad

Botas De Seguridad

Guantes De Seguridad

Extintores contra Incendios

Porta Extintores

Triangulo O Cono Reflectivo

Gato Hidraulico

Cufias

Llave De Cruz

Caucho De Repuesto

CONDICIONES GENERALES

BUENO

MALO

OBSERVACIONES

Estado Del Motor

Estado Del Cloche

Estado Del Freno De Pie

Estado Del Freno De Mano

Estado De La Suspension

Estado De La Amortiguacion

MANTENIMIENTO RUTINARIO

Si

NO

OBSERVACIONES

Cambio Liga Para Frenos

Cambio Filtro De Combustible
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Cambio Aceite De Trasmisiones Y Cajas

DOCUMENTACION

Si

NO

FECHA DE VENCIMIENTO

Cédula

Licencia De Conducir (4°)

Carta Médica

RCV

Inspeccionado por:

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)

Cuadro 19. Tabla de registro de Mantenimiento Preventivo

Marca: Modelo:
Serial del motor

Datos del vehiculo

ANo: Placa:

Mes: ARo:

Serial de carroceria:

Fecha Kilometraje

Tipo de servicio

Observaciones

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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Cuadro 20. Registro de Mantenimiento Correctivo “reparaciones”

Datos del vehiculo

Marca: Modelo: Afio: Placa: Serial de carroceria:
Serial del motor
Mes: Afo:

Fecha Kilometraje Tipo de reparacion Observaciones

Fuente: Aranguren Riveros, Espinoza Linares (2018)
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ANEXOS

Motoniveladora Marca: XCMG. Modelo: GR-165. Serial: G16500522055.

Color: Amarillo. (SESTO CUERPO DE INGENIEROS)

Compactador de Neumaticos Marca: VOLVO. Modelo: PT125R. Serial:

VCEOT125E05325060. Color: Amarillo. (DINFRA)

Vibro Compactador Marca: VOLVO. Modelo: SD77DA. Serial: VCE

00S77L0S225479. Color: Amarillo. (DINFRA)
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Viboro Compactado Marca: VOLVO. Modelo: SD77DA. Serial:

VCEO00S77J0S225539. Color: Amarillo. (DINFRA)

Viboro Compactad Marca: VOLVO. Modelo: SD77DA. Serial:

VCEO00S77C0S225543. Color: Amarillo. (DINFRA)

Cargador frontal Marca: XCMG. Modelo: LW-800K.Serial: 1800K01020127.

Color: Amarillo. (VICSUCRE)
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Retro Excavador Marca: CATERPILLAR. Modelo: 416D. Serial: Bk600351.

Color: Amarillo. (DINFRA)

RN L
"‘&\‘\\ ‘.-{

Mini  Cargador  Marca: CATERPILLAR. Modelo: 246B.Serial:

CAT0246BVPAT02472. Color: Amarillo. (MPPTOP-TRUJILLO)

Finisher Marca: LEE BOY. Modelo: 8816. Serial: 50186. Color: Amarillo.

(MPPTOP-TRUJILLO)
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Excavadora Marca: XCMG. Modelo: XE230. Serial: XCMG102300BB L0591.

Color: Amarillo. (MPPTOP-TRUJILLO)

Esparcidor Remolcable Marca: LEE BOY. Modelo: L500. Serial:

189DS1527D309137. Color: Amarillo. (DINFRA)

Cargador frontal Marca: XCMG. Modelo: LW300K. Serial: 1300K0110426.

Color: Amarillo. (SESTO CUERPO DE INGENIEROS)
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Finisher Marca: LEE BOY. Modelo: 1000F.Serial: 56898. Color: Amarillo.

(DINFRA)

Motoniveladora Marca: CATERPILLAR. Modelo: 120H. . Serial: 5FM01307.

Color: Amarillo. (DINFRA)

Retro Excavador Marca: NEW HOLLAND. Modelo: B110-699831781. Serial:

031057978. Color: Amarillo. (DINFRA)

96



Compactador de Neumaticos Marca: VOLVO. Modelo: PT125R. Serial:

VCEQT125T05325059. Color: Amarillo. (DINFRA)

Cargador frontal Marca: CATERPILLAR. Modelo: 950G. Serial:

CAT095GKAXX00514. Color: Amarillo. (DINFRA)

Cargador frontal Marca: CATERPILLAR. Modelo: 938G. Serial: 9HS00373.

Color: Amarillo. (DINFRA)
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Finisher Marca: LEE BOY. Modelo: 1000F.Serial:56839. Color: Amarillo.

(DINFRA)

LOW BOY de carga Sin Marca. Sin Modelo. Sin Serial. Color: Amarillo.

(DINFRA)

Escarificadora Marca: XCMG. Modelo: XM-101. Serial: M1010022062.

Color: Blanco/Azul. (SESTO CUERPO DE INGENIEROS)
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Escarificadora Marca: XCMG. Modelo: XM-101. Serial: M10100222063.

Color: Blanco/Azul. (SESTO CUERPO DE INGENIEROS)

Motoniveladora. Marca: GR-165. Serial: G16500522042. Color: Amarillo.

(Sesto Cuerpo de Ingenieros)

- | !‘
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Compactador de Neumaticos Marca: CATERPILLAR. Modelo: PS 150-B.

Serial: CATPS150F3XR00574. Color: Amarillo. (DINFRA)
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Distribuidora De Asfalto Sin Marca. Modelo: RMT 1000. Sin Serial. Color:

Amarillo Cromado. (DINFRA)

Excavadora Marca: HIDROMAC. Modelo: EURO 95. Serial: 552919F.

Color: Blanco/Azul.

Tractor Barredor Marca: BELARUS. Modelo: MUP-351. Serial: 92200386.

Color: Blanco/Azul. (MINFRA)
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Esparcidor de RC-250 Marca: IVECO. Modelo: TECTOR. Serial:

937A1PJHOA8902768. Color: Rojo. (FINANZAS)

Vibro Compactador Doble Rodillo Marca: BOOMAG. Modelo: BWA4AS.

Serial: 101550000124. Color: Amarillo. (ALCALDIA DE VALERA)

Cargador frontal Marca: CATERPILLAR. Modelo: 924F. Serial: 4YN01407.

Color: Amarillo. (DINFRA)
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Cargador frontal Marca: XCMG. Modelo: LW300K.Serial: 1300K0111596.

Color: Amarillo. (MPPTOP-TRUJILLO)

Retro Excavador Marca: CATERPILLAR. Modelo: 416D. Serial: BK600336.

Color: Amarillo. (DINFRA)

Cargador frontal Marca: XCMG. Modelo: LW-800K.Serial: 1800K0110030.

Color: Amarillo. (CEMENTO ANDINO)
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Finisher Marca: LEE BOY. Modelo: 1000F. Serial: 56899. Color: Amarillo.

(DINFRA)

Esparcidor de RC-250 Marca: IVECO. Modelo: TECTOR. Serial:

937A1PJH0a8902175. Color: Blanco. (FINANZAS)
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