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RESUMEN

En este trabajo de investigacion se presenta La Propuesta de un Sistema de
Mantenimiento Bajo la Norma Covenin 2500-93 En la Empresa Metalmecanica
Industrias F y V C.A, Anaco, Estado Anzoategui, bajo un tipo de investigacion
descriptiva y un disefio de campo, para lo cual se realizd primeramente un
levantamiento de informacién con el propdsito de conocer todos los procesos y
equipos relacionados al sistema de mantenimiento a través de una lista de chequeo
apegada a la norma, para asi hacer una descripcién del contexto operacional,
seguidamente a través de la aplicacion de una Matriz FODA se pudo identificar
cuales son las oportunidades, debilidades, amenazas y fortaleza que posee dicha
organizacion en cuanto a mantenimiento y a través de planes de accion se especificd
como se desarrollaran dichas actividades constituyéndose 14 de ellos, luego se
realizaron las estimaciones de lo que requiere el sistema de mantenimiento para
funcionar de manera efectiva y finalmente se contemplo la propuesta del sistema de
mantenimiento que ayudara a llevar una organizacion méas efectiva en la unidad de
mantenimiento pudiendo realizar asi los mantenimientos adecuados de los equipos de
mecanizados en el momento que lo requieran, ayudando asi a prevenir las fallas y a
preservar la vida Util de los mismos.

Palabras clave: Plan, Mantenimiento, fallas, Sistema de Mantenimiento, Vida
Util.
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INTRODUCCION

El mantenimiento ha sufrido transformaciones con el avance del desarrollo
tecnologico; a los inicio era visto como actividades correctivas para solucionar fallas,
las acciones de mantenimiento eran ejecutadas por los operarios de las maquinas, con
el adelanto de las maquinas se organizan los departamentos de mantenimiento no sélo
con el fin de solucionar fallas sino de prevenirlas, actuar antes de que se produzca la
falla, es por esto que las organizaciones deben disponer de personal capacitados en el
area que se dediquen a estudiar en qué periodo se producen las fallas con el fin de

prevenirlas y garantizar eficiencia para evitar asi costos imprevistos.

Actualmente en las organizaciones es de vital importancia contar con una
unidad de mantenimiento que garantice la continuidad operativa de sus equipos Yy
preserve la vida util de los mismos a traves de la planificacion del mantenimiento y
saber con exactitud cada cuanto tiempo realizar los mantenimientos ya sean de tipo
preventivo, correctivo o predictivo, creando también Sistemas de Informacién que
ayude a llevar una mejor organizacion y registros historicos de los mismos pudiendo
asi tener conocimiento del comportamiento de cada equipo, como fallan, cuando se
les hizo mantenimiento, entre otros. Para ello se podria sugerir dos herramientas muy
importantes como lo son el Diagrama de Pareto y el Analisis de Criticidad, ya que
estos orientan a establecer el orden de prioridades de la ejecucion y a quienes iran

dirigidas las actividades de mantenimiento.

Gracias a todo lo mencionado el propésito del presente trabajo tiene como
finalidad La Propuesta de un Sistema de Mantenimiento Bajo la Norma Covenin
2500-93 En la Empresa Metalmecénica Industrias F y V C.A, Anaco, Estado
Anzoategui, donde se busca crear un departamento que pueda dar soluciones eficaces

y minimizar las fallas que puedan presentar los equipos, asi como también aumentar



la disponibilidad y confiabilidad del sistema, el trabajo consta de seis (05) capitulos,

los cuales se describen a continuacion:

Capitulo 1 EI Problema

En esta seccion se describe la empresa como tal, resefia historica, nombre,
ubicacion geografica, misidn, vision, estructura organizativa, asi como también se
detalla el planteamiento del problema, los objetivos de la investigacion tanto general
como especificos.

Capitulo Il Marco Tedrico

Contiene los antecedentes necesarios para la comprension y realizacion de la
investigacion y las bases teoricas representadas por la informacion recolectada de
bibliografias, fuentes electronicas, revistas, entre otras fuentes de documentacion.

Capitulo 111 Marco Metodoldgico

Contempla la metodologia utilizada para el desarrollo de los objetivos
especificos de la investigacion, tipo de investigacion, disefio de la investigacion, las
técnicas e instrumentos de recoleccion de datos a utilizar.

Capitulo 1V Andlisis De Los Resultados

En esta etapa se desarrolla cada uno de los objetivos de la investigacion
detallando en cada cual los requerimientos necesarios para llevar a cabo los mismos y

establecer el sistema de mantenimiento de acuerdo a lo establecido en la norma.

Capitulo V Conclusiones y Recomendaciones



Finalmente se exponen las conclusiones y recomendaciones en funciones de los

resultados obtenidos en el proyecto en estudio.



CAPITULO 1
EL PROBLEMA

1.1 Planteamiento del problema

En el mundo globalizado de hoy, las empresas, tanto en el ambito nacional
como internacional para poder sobrevivir y salir fortalecidas, deben adoptar y
desarrollar nuevas formas de gerenciar y formular planes de accién novedosos,
flexibles y motivadores para sus procesos, maquinarias y trabajadores, donde no solo
sea importante que las maquinas y equipos funcionen, sino también contar con un
personal altamente motivado a los cambios e involucrado con la mision y vision de la

empresa.

La productividad de una empresa es un factor clave para mejorar su posicion
con respecto a sus competidores, lo cual se logra invirtiendo en la mejora de los
procesos y adoptando nuevos modelos de trabajos y organizacion con una

planificacién correcta.

Por lo tanto, para mantener una organizacién productiva, es necesario que Sus
equipos 0 maquinarias funcionen en O&ptimas condiciones y cumplan con las
funciones para las que fueron disefiadas, sin embargo, durante el desarrollo de sus
labores suelen presentar inconvenientes, lo cual requieren atenciones inmediatas para
solventar dichos problemas y asi pueden seguir realizando sus funciones para cumplir
a cabalidad con su plan de produccion. Es por esto, que el mantenimiento a nivel
mundial, ha venido obteniendo cada dia mayor importancia en la gestion operacional
de las empresas industriales, debido a su alta influencia en la preservacion de la vida

atil de los equipos vy en la calidad de los productos.



Segin Duffiaa, S (2002). “El mantenimiento es un factor importante en la
calidad de los productos y puede utilizarse como una estrategia para una competencia
exitosa. Las inconsistencias en la operacién del equipo de produccion dan por
resultado una variabilidad excesiva en el producto y, en consecuencia, ocasionan una
produccion defectuosa. Para producir con un alto nivel de calidad, el equipo de
produccion debe operar dentro de las especificaciones, las cuales pueden alcanzarse

mediante acciones oportunas de manutencion”.

Es por esto, que en Venezuela debido a las exigencias por parte de las
organizaciones que prestan algin servicio, en un mercado tan competitivo y
demandable, muchas empresas se han visto en la necesidad de implementar sistemas
de mantenimiento con el propésito de trabajar de manera organizada y en conjunto,
con cada uno de los departamentos para evitar contratiempos inesperados Y asi lograr
minimizar los costos y elevar el proceso productivo, garantizandole a los clientes un

producto de calidad y confiable.

Es muy importante acotar que los sistemas de mantenimiento han originado que
las empresas reduzcan sus tiempos improductivos, asi como paradas no previstas y
compras excesivas, generando gastos de produccidn muy elevados que perjudica

negativamente a la organizacion en general.

Es por esto, que la mayoria de las empresas han dirigido su enfoque en
metodologias 0 normas establecidas que sirven de guia para evaluar los sistemas de
mantenimiento en las industrias, como es el caso de la Norma Covenin 2500-93, la
cual muestra un procedimiento cuantitativo que sirve para orientar a las empresas y
determinar en donde se encuentran sus fallas, minimizar los tiempos improductivos,

las paradas no planificadas y asi incrementar su capacidad de produccion.



Dentro de esta perspectiva se encuentra Industrias F y V C.A. Es una empresa
metalmecéanica de precision, dedicada a la fabricacion de piezas para la industria
petrolera en general, entre dichos productos se destacan: unidad de sellos, anillo
espaciador central, cuellos, pata de mula, nariz, niples, conectores para lubricadores,
abrazaderas, bridas, cabezal dual, guia dual, tapas para tuberia, entre otros. También
colaboran en muchos casos con la sustitucion de piezas importadas, manteniendo los
mismos estandares de calidad y cumpliendo con los requerimientos exigidos por sus
principales clientes entre los cuales destacan: Sidercom, Atlantida Socotherm, Baker
Hughes, Smith International, Weatherford Latin América, Halliburton, Steel Suplly,
Servicios y Construcciones H.G, Suplidora Continental, Suministros  Sitel
(SITELCA), Schlumberger, Petrdleo de Venezuela (PDVSA), Tiw de Venezuela,

entre otros.

Actualmente dicha organizacién posee dos tornos a control numérico (CNC)
nuevos y de alta tecnologia, pero también cinco equipos de mecanizado
convencionales totalmente operativos, que pueden verse afectados ya que Industrias
F y V no tiene una unidad de mantenimiento conformada, ni personal técnico
especializado en el &rea de mecénica que puedan solventar cualquier falla en los
equipos, esto a causa de que solo practican el mantenimiento correctivo en las
maquinas de mecanizado cuando algunas de ellas fallan, debido a la carencia de
documentos, manuales del fabricante en algunas unidades de mecanizado, formatos
para llevar registros de fallas y los mantenimientos que ha recibido cada equipo, falta
de personal capacitado que indiguen las acciones previas a realizar, generando que la
empresa pueda verse perjudicada en costos, horas-hombre, entrega retrasada de
piezas, paradas imprevistas, altos costos a terceros por préstamo de servicios, entre

otros.

Por todas estas variantes antes mencionadas la empresa se vera en la necesidad

de implementar un sistema de mantenimiento, que proporcione la mejora de la



funcionalidad de los equipos y permitira la disminucion de pérdidas con la
planificacion adecuada de las actividades de mantenimiento, la disposicion de los
recursos, manejo de personal adecuado para las actividades planificada de
mantenimiento, manejo de registros de los equipos e indicadores; pudiendo de esta
manera eliminar los inconvenientes ya mencionados y asi incrementar la
disponibilidad y productividad de sus equipos Yy personal para asi satisfacer las

necesidades de los distintos clientes.

De acuerdo a los requerimientos de la organizacion y a los problemas antes
expuesto la Empresa Industrias F y V C.A, con sus expectativas de seguir
incrementando su sistema de produccion y ofreciendo productos de calidad, surge la
necesidad de proponer un sistema de mantenimiento bajo la norma covenin 2500-93,
donde busca la integracion de todos los departamentos a fin de trabajar en forma
adecuada, siendo esta la primera investigacion de mantenimiento a realizarse en la
misma, con el objetivo de controlar y garantizar la realizacion del mantenimiento a

las unidades de mecanizado.

Vista a la problematica planteada, surgid la necesidad de realizar las siguientes
interrogantes: ¢Cual es la situacion actual del mantenimiento en la empresa Industrias
FyV CA? asi como también ¢Cuales son las debilidades y fortalezas presentes en
la gestion de mantenimiento en la empresa Industrias F y V C.A.? ;Cuales son los
requerimientos necesarios para implementar un sistema de mantenimiento en la
empresa Industrias F y V C.A.? y (COomo elaborar un sistema de mantenimiento bajo

la Norma Covenin 2500-93 para Industrias Fy V?



1.2 Objetivos del proyecto

1.2.1 Objetivo general

Proponer un Sistema de Mantenimiento bajo la Norma Covenin 2500-93 en la

Empresa Metalmecanica Industrias Fy V C.A, Anaco, Estado. Anzoategui.

1.2.2 Objetivos especificos

e Diagnosticar la situacion actual en materia de mantenimiento de los sistemas
productivos en la Empresa Industrias FyV C.A.

e Elaborar una Matriz FODA vy lineamientos estratégicos de la gestion de
mantenimiento.

e Estimar los requerimientos necesarios para la implementacion de un sistema de
mantenimiento bajo la Norma Covenin 2500-93.

e Elaborar un sistema de mantenimiento bajo la Norma Covenin 2500-93 en la

Empresa Industrias Fy V C.A.

1.3 Alcance de la investigacion

El presente trabajo estd enmarcado en la elaboracion de un sistema de
mantenimiento para Industrias F y V que les permita llevar el control del
mantenimiento de los equipos y preservar asi la vida util de los mismos, esta empresa
se encuentra ubicada en la calle comercio y su implementacion quedara a disposicion

de la organizacion o sus propietarios.



1.4 Identificacion y descripcion de la empresa

1.4.1 Nombre comercial

Industrias Fy V C.A. Metalmecénica de Precision.

1.4.2 Reseiia historica

Industria F y V, C.A, fundada por el Sr. Alberto Vassolo de nacionalidad
Argentina en 1992 ocupa hoy en dia, después de dos décadas, una posicion de
prestigio dentro la industria metalmecanica. Dedicada a la fabricacién de piezas y
partes de componentes para la industria petrolera en general, cuenta con maquinarias
y equipos de la mas alta tecnologia, que apoyados en su personal conformado por sus
empleados y obreros, actian de forma determinante en el desarrollo de la industria y

la economia nacional.

Dicha organizacion colabora en muchos casos con la sustitucion de piezas
importadas, manteniendo los mismos estdndares de calidad y cumpliendo con los

requerimientos exigidos por nuestros clientes vy la industria petrolera.

Es importante destacar que F y V, realiza sus actividades en base a normas
determinadas 1SO 9000 (version 2.008), para garantizar a sus clientes productos con
los estandares méas alto de calidad y dar garantia del mismo.

1.4.3 Ubicacion geografica

Se encuentra ubicada en la parte central del estado Anzoategui, exactamente en

el Municipio Anaco, en la Calle Comercio 14-B, ilustrada de mejor manera en la



figura 1.1 que indica la ubicacion geogréafica con més exactitud de las instalaciones

de la empresa.
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Figura 1.1 Ubicacién geografica de Anaco e instalaciones de la empresa
Fuente: Industrias Fy V C.A

1.4.4 Industrias Fy V C.A

Industrias F y V C.A, se especializa en la fabricacion de piezas y partes de
componentes para la industria petrolera, entre las cuales se pueden encontrar: unidad
de sellos, anillo espaciador central, cuellos, pata de mula, nariz, niples, conectores
para lubricadores, abrazaderas, tapas para tuberia, fabricacion de bridas alta y baja
presion, equipos de completaciones sencillas y duales: cabezales duales, guias duales,
extensiones, crossovers, entre muchos otros. Siendo sus principales clientes:
Atlantida  Socotherm, Baker Hughes, Smith International, Weatherford Latin

América, Halliburton, Schlumberger, Petrdleo de Venezuela (PDVSA) entre otros.
Posee wuna infraestructura moderna de maquinarias constituida por: tornos

convencionales y control numéricos (cnc), fresas, taladros, cepillos, limadora,

amortajadora, equipos de oxicorte y soldaduras especiales, prensas, centros de
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mecanizado, entre otros equipos que hacen posible la fabricacién y reparacion de las

misma.

1.4.5 Mision

Industrias F y V C.A, manufactura productos metalmecanicos para la industria
petrolera en general con altos estandares de calidad; integrando tecnologia, sistemas y
capital humano a fin de garantizar la optimizacion de los recursos, el desarrollo
continlbo de la empresa y la plena satisfaccion de nuestros clientes, proveedores y

trabajadores.

1.4.6 Vision

Ser la empresa metalmecanica lider en la fabricacion de productos que satisfaga
los requerimientos de la industria petrolera en general, innovando y desarrollando

productos que cubran la demanda de los mercados con altos estandares de calidad.

1.4.7 Politica de calidad

Industria F y V, C.A, es una empresa dedicada a la fabricacion, reparacion de
piezas y herramientas para la industria metalmecanica en general, elaborando sus
trabajos con estrictos patrones de calidad, comprometidos en cumplir los requisitos de

nuestros clientes en la blUsqueda constante de la satisfaccion de los mismos.

La excelencia de nuestros servicios esta basado en el desarrollo de los
requisitos de la norma 1ISO 9001:2008, en el cumplimiento y revision periddica de la
politica de calidad y sus objetivos como compromiso para su continua adecuacion

orientada hacia el mejoramiento continuo de nuestro sistema de gestion de la calidad.
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1.4.8 Politica de seguridad

Industrias F y V C.A, en su politica de Manejo, Aplicacion de la norma de

Seguridad, Higiene y Ambiente (SHA), se compromete a:

e Velar por que todos sus empleados tengan un ambiente de trabajo seguro.

e Garantizar que todas las tareas asignadas a los trabajadores estén dentro de sus
destrezas y habilidades.

e Establecer medidas preventivas a fin de conservar la integridad del personal.

e Promover en sus empleados el uso y mantenimiento de los equipos de proteccion
personal.

e Entrenamiento y supervision apropiada.

Todo lo anterior enmarcado dentro de la Ley Organica de Prevencion,
Condiciones y Medio Ambiente del Trabajo (LOPCYMAT) y en la Norma
Venezolana COVENIN 10013:1995 y COVENIN 2260.1988.

La implantacion de esta politica queda bajo la responsabilidad del supervisor de
la calidad, quien debera asegurarse que esta politica sea entendida, aplicada y

mantenida por todo el personal que labora en la empresa.

El presidente de la empresa dara todo el apoyo que sea requerido al personal
supervisorio para que implanten la Politica de Higiene y Seguridad, las Normas
exigidas por los clientes, asi mismo solicitara la participacion de todo el personal en
esta materia como parte del proceso de motivacion que mantiene la empresa
Industrias FyV C.A.
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1.4.9 Estructura Organizativa

En la figura 1.2 se detalla la estructura organizacional de la empresa.

PRESIDENTE

SUPERVISOR DE LA

>
CALIDAD Y SHA

v
GERENTE GENERAL

l

SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO Y
SUPERVISOR DE
ADMINISTRACION Y RRHH OPERACIONES

SUPERVISOR DE TALLER

|

OPERADOR DE FRESADOR TORNERO OPERARIO
CONTROL

Figura 1.2 Organigrama general de la organizacion
Fuente: Industrias Fy V C.A

1.4.10 Cargos actuales del personal de industrias Fy V C.A

PRESIDENTE:

Denominacion del Cargo: Presidente
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Ubicacién Administrativa: Presidencia

Objetivo del Cargo: Identificar, estudiar y seleccionar oportunidades de negocio
e inversion que permitan la maximizacion de los beneficios econémicos en la
organizacion asi como fijar los objetivos a corto, mediano y largo plazo y trazar las
estrategias econdmicas, financieras y operativas a seguir, de acuerdo a la situacion
existente en el entorno. Garantizar el uso idéneo de los recursos disponibles de la
empresa y la ejecucién de actividades enmarcadas dentro de altos estandares de
Calidad en los servicios prestados, que permitan satisfacer plenamente las
expectativas de los Clientes y mantener a la Organizacion en un lugar privilegiado

dentro del mercado en el cual se desarrolla.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.

e Participar en los programas y acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

e Participar en las sugerencias, analisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

e Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

e Velar por el control y eliminacion de los puntos débiles del sistema.

e Control y seguimiento de la emisidn de documentos inherentes al cargo.

e Archivar documentacion generada.

e Administracion de los recursos humanos y econémicos para la concrecion de los

objetivos del area.
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Analizar los datos e informes.

Atender a los proveedores Yy clientes.

Dirigir 'y supervisar el personal operativo y administrativo de la empresa
verificando el cumplimiento de los procedimientos.

Liderizar las actividades de formulacion, revision y control de presupuestos de
operaciones e inversiones, que permitan generar el maximo valor a las inversiones
efectuadas por la empresa.

Garantizar 'y promover estrategias que permitan mejorar los indicadores
financieros, reducir los costos operacionales e identificar el negocio.

Formular politicas, normas, reglas y procedimientos que permitan operar bajo las
maximas condiciones de eficiencia para la empresa asi como aprobar las
estrategias que motiven el cumplimiento de las mismas.

Introducir, de acuerdo a la informacion que se genere sistemas y métodos que
aumenten la productividad, como: simplificacion de procesos, aprovechamiento o
reduccion de desperdicios, mejoramiento de la calidad, aprovechamiento integral
de los recursos existentes.

Contactar con funcionarios bancarios a efecto de gestionar préstamos, lineas de
crédito, cesion de crédito, asumir las responsabilidades en la cancelacion de los
compromisos adquiridos.

Revisar y aprobar mediante firma como representante legal, las diferentes ofertas
que realice la empresa al participar en procesos licitatorios.

Garantizar que los trabajos subcontratados a otras firmas se realicen cumpliendo
las condiciones acordadas con el cliente para lo cual debera: Gestionar el apoyo
financiero de los subcontratistas y vigilar el manejo de los recursos invertidos en
estas; Revisar el estado de las cuentas por cobrar; Prestar apoyo a los gerentes de
subcontratistas en la planificacion, ejecucion y control de las operaciones cuando

estos los requieran, aprobar el estado de las cuentas por pagar, entre otras.
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Representar a la compafia ante todas las autoridades Nacionales, Estadales y
Municipales.

Asesorar en las actividades administrativas especiales tales como: situacion de la
facturacion y/o ajustes de contratos que maneja la empresa, centro de costos de
los contratos y actividades administrativas (legales o laborales) relacionadas con
el ingreso y/o egreso del personal (liquidaciones, prestaciones sociales del
personal con continuidad laboral, vacaciones, bono vacacional e impacto de
aumentos salariales por estos aumentos a ser traspasados o recibidos por la
empresa).

Coordinar, supervisar y/o ejecutar las actividades para la liberacion de los montos
afianzados por la empresa por concepto de fianza de garantia de licitacion, fianza
de cumplimiento y fianza de garantia laboral.

Realizar y hacer seguimiento a las valuaciones de los contratos que asi lo
requieran.

Coordinar, supervisar y/o ejecutar actividades administrativas especiales tales
como: situacion de la facturacion y/o ajustes de contratos que maneja la empresa.
Supervisar 'y participar en la preparacion de la oferta econémica de los procesos
licitatorios asignados.

Apoyo en el andlisis y calculos de los ajustes de precios sobre los contratos
asignados.

Representar a la Empresa frente a los clientes e instituciones gremiales.

Apoyo a las actividades Administrativas y Financieras de la Empresa.

Realizar charlas o adiestramientos de ser requerido.

Maneja informacién confidencial de grado alto.

GERENTE GENERAL:

Denominacion del Cargo: Gerente General
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Ubicacién Administrativa: Gerencia General

Objetivo del Cargo: Garantizar el desarrollo y crecimiento de la Organizacion
manteniendo un equilibrio entre las areas administrativas y operacionales de la
misma, conservando siempre estandares de calidad para el logro de objetivos

planteados dentro de la Organizacion.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.

e Participar en los programas Yy acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

e Participar en las sugerencias, analisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

e Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

e Velar por el control y eliminacién de los puntos débiles del sistema.

e Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.

e Archivar documentacion generada.

e Asumir las responsabilidades y obligaciones del Presidente o vicepresidente, ante
la ausencia de este o cuando la situacion lo amerite.

e Analizar los datos e informes.

e Atender a los proveedores Yy clientes.

e Dirigir y supervisar el personal operativo y administrativo de la empresa

verificando el cumplimiento de los procedimientos.
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Participar en las actividades de formulacion, revision y control de presupuestos de
operaciones e inversiones, que permitan generar el maximo valor a las inversiones
efectuadas por la empresa.

Apoyar el desarrollo de  estrategias que permitan mejorar los indicadores
financieros, reducir los costos operacionales e identificar el negocio y recobros a
terceros.

Asesorar y colaborar en las actividades administrativas especiales tales como:
situacién de la facturacion y/o ajustes de contratos que maneja la empresa, centro
de costos de los contratos y actividades administrativas (legales o laborales)
relacionadas con el ingreso y/o egreso del personal (liquidaciones, prestaciones
sociales del personal con continuidad laboral, vacaciones, bono vacacional e
impacto de aumentos salariales por estos aumentos a ser traspasados o recibidos
por la empresa).

Realizar y hacer seguimiento a las valuaciones de los contratos que asi lo
requieran.

Supervisar 'y participar en la preparacion de la oferta econémica de los procesos
licitatorios asignados.

Participar en el andlisis y célculos de los ajustes de precios sobre los contratos
asignados.

Representar a la Empresa frente a los clientes y proveedores.

Apoyo a las actividades Administrativas y Financieras de la Empresa.

Realizar charlas o adiestramientos de ser requerido.

Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial que la
organizacion establezca segin normas y leyes.

Maneja informacién confidencial de grado alto.

Velar por que se le proporcione todo los equipos referente en materia de

seguridad industrial a cada uno de sus trabajadores.
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SUPERVISOR DE ADMINISTRACION Y RECURSOS HUMANOS:

Denominacion del Cargo: Supervisor de Administracidn y Recursos Humanos

Ubicacion Administrativa: Administracién y Recursos Humanos

Objetivo del Cargo: Garantizar el cumplimiento de las Funciones
Administrativas dentro de la Organizacion, velando siempre que las mismas se hagan
de manera idénea y satisfactoria, haciendo el mejor uso de los recursos otorgados

para obtener los mejores resultados en beneficio de la Organizacion.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas I1SO 9001:2008.

e Participar en los programas y acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

e Participar en las sugerencias, analisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

e Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

e Velar por el control y eliminacién de los puntos débiles del sistema.

e Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.

e Archivar documentacion generada.

e Manejo, control y registros de todos los pagos efectuados por caja chica.

e Coordinacion de pago, elaboracion de cheque y comprobantes de retenciones que
apliquen segin concepto de la factura y entrega de pagos a proveedores.

e Elaboracion, organizacion vy registro de facturas, ordenes de entrega para cliente.
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Elaboracién de libros contables y administrativos.

Efectuar las declaraciones de las retenciones de I.V.A e L.S.L.R, y las ordinarias
del I.V.A. en el portal del seniat segin los periodos establecidos y posteriormente
efectuar los pagos respectivos en los plazos pautados antes las entidades
designadas para tal fin.

Atencion y registro de llamadas telefonicas.

Elaborar y desarrollar procedimientos, instrucciones de trabajo y documentos del
Sistema de Gestion de calidad.

Atencion de auditorias correspondientes a su departamento.

Preparacion de informes relacionados con el area Administrativa, elaboracion de
cartas, notificaciones y autorizaciones en el momento en que sean requeridas.
Recepcion y registros de facturas de proveedores.

Representar a la Organizacion, atender visitas y requerimientos por parte de los
clientes y proveedores.

Reportar novedades al supervisor inmediato en el momento en que estas se
presenten.

Elaborar requisiciones de materiales solicitados.

Evaluar a los proveedores segun el procedimiento establecido por la organizacion.
Atencion personal o via telefonica a proveedores los dias establecidos por la
organizacion.

Atender los requerimientos y necesidades del personal correspondientes a su
departamento.

Elaborar solicitudes de cotizaciones seguin las necesidades de compra y enviar a
los proveedores indicados por medio mas conveniente.

Evaluar cotizaciones recibidas, seleccionar las més idoneas de acuerdo a los
requerimientos, emitir la orden de compra, y enviar informacion al departamento

de finanzas para su aprobacion y posterior pago.
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Revisar la mercancia recibida y verificar que la misma cumpla con los
requerimientos de la orden de compra.

Participar en la busqueda de soluciones a los problemas o conflictos que se
presenten en su area.

Realizar los célculos de la nomina, utilidades, vacaciones, bono vacacional,
antigliedad, y cualquier otro beneficio para el empleado, asi como la emision de
los respectivos recibos de pago para todo el personal que labora en el empresa,
controlar por que los mismos sean firmados como recibidos por parte de estos
para su posterior archivo en los expedientes llevados por la organizacion.

Calcular, emision de planillas y pagos de Inces, IVSS y Banavih, MINTRA e
inscribir y  actualizar data del personal en el momento que lo amerite en los
organismos antes mencionados, o en cualquier otro organismo que asi lo
requiera.

Desarrollar actividades para el reclutamiento y seleccién del personal para las
areas de la organizacion donde sean requeridas.

Evaluar las necesidades de adiestramiento y capacitacion del personal y fomentar
el desarrollo de actividades que lo permitan.

Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial para las
operaciones de su cargo y la que la organizacion establezca segin normas y leyes.

Maneja informacién Confidencial de grado medio.

SUPERVISOR DE LA CALIDAD Y SHA:

Denominacion del Cargo: Supervisor De La Calidad y SHA

Ubicacién Administrativa: Calidad

21



Objetivo del Cargo: Garantizar que se mantenga el sistema de Gestion de la
Calidad acorde con los requerimientos exigidos por los clientes y terceras partes
interesadas y las normas nacionales en materia de calidad. Planificar, organizar,
dirigir, representar y controlar todas las actividades relacionadas con la implantacion
y mantenimiento del Sistema de la Calidad de Industria F y V C.A, de acuerdo a las
normativas existentes en el mercado asi como las establecidas por la empresa
manteniendo constantemente informado a la Presidencia sobre la administracion del
S.G.C., y velar por el cumplimiento de los lineamientos de planes y programas de
proteccion y seguridad industrial en Industria F y V C.A, supervisando y evaluando
las actividades del personal a su cargo, a fin de garantizar la proteccién y seguridad

de los miembros de la Organizacion.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Implantar, controlar y evaluar periodicamente el sistema de calidad de acuerdo a
los lineamientos de las Normas 1SO 9001:2008.

e Evaluar el nivel de desempefio interno de la organizacion, basandose en los
estandares vigentes adoptados.

e Gestionar programas y acciones orientadas a mejorar el nivel de satisfaccion de
los clientes.

e Garantizar el cumplimiento de las Politicas de la Calidad.

e Controlar la elaboracién vy distribucion de cambios en los documentos
relacionados al Sistema de la Calidad.

e Velar porque los Programas de Auditorias se cumplan.

e Velar que los procesos operacionales se lleven a cabo bajo condiciones
establecidas en el Sistema de Aseguramiento de la Calidad.

e Coordinar y verificar que se cumplan las acciones correctivas y/o preventivas

exigidas.
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Velar por que los registros de calidad se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

Elaborar la informacion a los clientes acerca de los requerimientos de calidad.
Velar por el control y eliminacion de los puntos débiles del sistema.

Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.

Manejo de Dossier MSDS.

Desarrollar los Procedimientos, Instrucciones de Trabajo y documentos en
general del Sistema de Gestion de la Calidad.

Divulgar conjuntamente con la direccion de la empresa la Politica y Objetivos de
la Calidad.

Realizar Auditorias Internas de Calidad.

Mantener relacion con los Clientes en lo concerniente a los aspectos del area de la
calidad.

Crear la conciencia sobre la calidad y la satisfaccion del Cliente en los
trabajadores.

Archivar documentacion generada.

Atender auditorias del Sistema de Gestion de Calidad tanto interna como
externas.

Verificar que todas las piezas fabricadas cumplen con los requisitos exigidos por
los clientes y de la Norma ISO 9001:2008 para minimizar asi los riesgos de no
conformidades por parte de estos.

Supervisar y velar que todas las actividades operacionales se realicen cumpliendo
con requisitos establecidos por la Norma 1SO 9001:2008.

Velar por que los registros S.H.A. se manejen y controlen adecuadamente segln
el proceso.

Elaborar la informacion a los entes competentes de acuerdo a su solicitud y a lo
establecidos en las leyes y reglamentos.

Establecer y promulgar campafias internas de concientizacion en materia S.H.A.
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Realizar reuniones con proveedores para dictar lineamiento sobre aspectos S.H.A
para realizar trabajos en las instalaciones de Industria Fy V., C.A.

Evaluar las necesidades de contratacion de mas personal para su area Yy proponer
mediante informe a su supervisor inmediato la consideracion de las mismas, asi
como también serd responsable de evaluar a los aspirantes a los cargos en el
momento que sea aprobado su requerimiento, o0 cuando la gerencia considere
necesario el ingreso de mas personal para el area.

Realizar estadisticas para el uso interno asi como las estadisticas que deben ser
entregada a los clientes.

Divulgacion de la Politica y Objetivos S.H.A.

Realizar andlisis de procedimientos de trabajo seguro.

Establecer normas adecuadas de seguridad en la empresa que cumplan con las
disposiciones legales.

Inspeccionar el cumplimiento de las normas S.H.A establecida para el trabajo en
las instalaciones de la organizacion.

Control y manejo del inventario de E.P.P.

Dotacién de E.P.P al personal de la organizacion de acuerdo a lo establecido en
los procedimientos.

Control y manejo de botiquin de primeros auxilio.

Ejecutar la directrices emanas por la organizacion en lo que se refiere al area
S.HA.

Asesorar a la Gerencia General y Presidencia en aspectos S.H.A.

Representar a la empresa como Supervisor de S.H.A ante los clientes e instancias
correspondientes.

Dar aplicacion y aceptacion de las normas y procedimientos de seguridad, higiene
y ambiente establecido por la empresa y dar a conocer todos los procedimientos y

préacticas seguras.
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e Auditoria, seguimiento y control del cumplimiento de los planes de respuesta y
control de emergencia.

e Dirigir las investigaciones de los accidentes e incidentes de trabajo, elaborar los
reportes necesarios y hacer las recomendaciones para evitar que se repitan.

e Elaborar los informes de los accidentes para su declaracion al Ministerio del
Trabajo e INPSASEL.

e Establecer adiestramiento en cuanto a evacuaciones y zonas seguras.

e Elaborar, actualizar y velar por el cumplimiento del programa motivacional de la
empresa.

e Establecer procedimientos basicos para el area S.H.A de acuerdo a lo establecido
por las instituciones nacionales reguladoras del area asi como por los clientes de
la organizacion y normas.

e Realizar reuniones semanales con el personal de la organizacion para atender
acciones en pro de la seguridad.

e Coordinar la disposicion final de los desechos liquidos y solidos asi como el
manejo de sus estadisticas.

e Maneja informacion confidencial de grado alto.
SUPERVISOR DE MANTENIMIENTO Y OPERACIONES:
Denominacion del Cargo: Supervisor de Mantenimiento y Operaciones
Ubicacion Administrativa: Mantenimiento
Objetivo  del Cargo: Coordinar, planificar la elaboracion, ejecucion,
seguimiento y control de los planes estratégicos, operativos y de mantenimiento de la

empresa, asesorando a las diferentes dependencias de la organizacion, desarrollando

conjuntamente con los diferentes departamentos mecanismos que permitan articular

25



planes, a fin de garantizar que el desarrollo de la empresa esté acorde a las

necesidades de la misma.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.

e Participar en los programas y acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

e Control y seguimiento de la emisién de documentos inherentes al cargo.

e Participar en las sugerencias, analisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

e Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

e Velar por el control y eliminacion de los puntos débiles del sistema.

e Archivar documentacion generada por cada uno de los empleados de la
organizacion.

e Velar que los procesos operacionales se lleven a cabo bajo condiciones
establecidas en el Sistema de Gestion de Calidad.

e Verificar que se cumplan las correcciones, acciones correctivas y/o preventivas
acordadas.

e Dirigir y supervisar el personal de mantenimiento y operaciones de la empresa
verificando el cumplimiento de los procedimientos.

e Establecer los procedimientos para encarar el mantenimiento y operaciones asi
como para la recopilacion, procesamiento, divulgacion de datos y formulacion de
los informes correspondientes.

e Analizar los datos e informes, formular recomendaciones y/o modificaciones a los

programas establecidos.
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Analizar, controlar y aprobar los requerimientos de unidades, materiales, equipos,
maquinarias, herramientas e implementos necesarios en las distintas actividades
operativas y de mantenimiento de la empresa.

Coordinar, supervisar y controlar el mantenimiento de los equipos y maquinarias
en general propiedad de la empresa.

Acordar con el departamento SHA, las actividades relacionadas con la proteccion
y seguridad del personal y bienes materiales de la empresa.

Supervision de los puestos operativos a su cargo.

Coordinacién, seguimiento y control de las gestiones de compras relacionadas
con el mantenimiento y operacion de los equipos y maquinarias de la empresa.
Planificar y Coordinar las actividades diarias en el area operativa del Taller.
Supervisar los costos de mantenimiento y operaciones.

Apoyo al sistema de gestion de la calidad.

Planificar y Coordinar las actividades en horas extras a la jornada, en dias
feriados y dias de descanso en el area operativa del Taller.

Responsable del Mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos,
maquinarias de la empresa.

Establecer y mantener relaciones con los proveedores asociados al suministro de
repuestos menores y mayores, alquileres de equipos e instalaciones.

Velar porque los equipos reportados a mantenimiento estén en dptimas
condiciones de operatividad para la prestacion de los servicios.

Seguimiento y control de la emision de las érdenes de compra, Reportes de fallas
y Hoja de Mantenimiento realizados.

Realizar periodicamente reuniones con el personal a su cargo para coordinar las
actividades y velar por la buena marcha de los trabajos de mantenimiento y

operaciones.
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e Reportar inmediatamente al supervisor inmediato y al departamento SHA los
incidentes y accidentes ocurridos en el lugar de trabajo, asi como las condiciones
inseguras que amenacen la integridad fisica o la salud de los trabajadores.

e Manejo y control de inventario de materia prima, productos en proceso Yy
productos terminados.

e Participar en la busqueda de soluciones a los problemas o conflictos que se
presenten en su area.

e Realizar y entregar informes de actividades y cualquier otro tipo de novedades al
supervisor inmediato.

e Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial para las
operaciones de su cargo y la que la organizacion establezca segun normas y leyes.

e Maneja informacion Confidencial de grado medio.

e Conducir los vehiculos de la Organizacion asi como también a representarla ante

los proveedores y clientes.
SUPERVISOR DE TALLER:
Denominacion del Cargo: Supervisor de Taller
Ubicacion Administrativa: Gerencia de Operaciones
Objetivo del Cargo: Supervisar el proceso de fabricacion, mantenimiento y
reparacion de componentes piezas y partes a través de los procesos productivos de la
organizacion en cantidad, calidad de servicio de manera de dar respuesta a los

requisitos del clientes y terceras partes interesadas.

Funciones Actividades y/o Tareas:
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Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.

Participar en los programas Yy acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

Participar en las sugerencias, andlisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

Velar por el control y eliminacion de los puntos débiles del sistema.

Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.

Archivar documentacion generada por cada uno de los empleados de la
organizacion.

Planificar y coordinar  las actividades y responsabilidades a asignar a cada
supervisado segun el requerimiento y proporcionales por escrito toda la
informacion necesaria para su ejecucion asi como también los materiales e
implementos requeridos para ello.

Controlar y verificar que los instrumentos de medicion se encuentren en
condiciones optimas en el momento de su utilizacion.

Participar y promover en las reuniones de la planificacion en el momento en que
estas sean requeridas.

Evaluar las necesidades de adiestramiento y capacitacion del personal a su
mando.

Inspeccionar y supervisar todas las operaciones realizadas por sus subordinados
velando siempre que las mismas sean ejecutadas bajo los parametros y tiempos
establecidos para esa labor.

Examinar los sitios de trabajos designados para la ejecucién de cada labor, y
verificar que estos cuenten con las herramientas, y en las condiciones de higiene

y seguridad necesarias para el desarrollo de la tarea.
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e Participar en la busqueda de soluciones a los problemas o conflictos que se
presenten en su area.

e Realizar y entregar informes de actividades y cualquier otro tipo de novedades al
supervisor inmediato.

e Atender los requerimientos del personal en cuanto a insumos, informacion
operacional y cualquier otro requerimiento que necesite para Su mejor
desenvolvimiento al realizar sus tareas.

e Coordinar el despacho de piezas y herramientas y velar que las mismas sean
entregadas en condiciones O6ptimas y bajo los parametros establecidos en la
Norma ISO 9001:2008 para la preservacion y cuidado de los productos del
cliente.

e Maneja informacion Confidencial de grado medio.

e Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial para las
operaciones de su cargo Y la que la organizacion establezca segin normas y leyes.

e Conducir los vehiculos de la Empresa asi como también a representarla ante los

proveedores y clientes cuando la situacion asi lo amerite.

OPERADOR DE CONTROL NUMERICO:

Denominacion del Cargo: Operador de Control Numérico

Ubicacién Administrativa: Operaciones

Objetivo del Cargo: Fabricar diversidades de Piezas y Herramientas en Torno
de Control Numérico cumpliendo con los requerimientos establecidos por el Cliente
y terceras partes interesadas bajo los parametros de la Norma ISO 9001:2008 para
una mejor capacidad de respuesta en cuanto a tiempo de entrega y calidad del

producto.
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Funciones Actividades y/o Tareas:

Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.

Participar en los programas Yy acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

Participar en las sugerencias, andlisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

Velar por el control y eliminacion de los puntos débiles del sistema.

Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.
Mecanizar distintos tipos de piezas y herramientas en torno Control Numérico.
Verificar las dimensiones y condiciones del material o pieza cualquiera sea el
caso en el momento de la recepcion del mismo para detectar cualquier anomalia
con este antes de proceder a su utilizacion.

Reportar cualquier falla con el equipo operado.

Participar en el mantenimiento preventivo de la maquinaria.

El operario tiene el deber de mantener limpia y ordenada el &rea de trabajo
asignada.

Maneja informacién confidencial grado bajo.

Archivar documentacién generada.

Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial para las
operaciones de su cargo Y la que la organizacion establezca segin normas Yy leyes.
Cooperar con cualquier otra actividad operacional para la cual le sea solicitado su

colaboracion por parte de su supervisor.

FRESADOR:
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Denominacion del Cargo: Fresador

Ubicacion Administrativa: Gerencia de Operaciones

Objetivo del Cargo: Fabricar diversidades de Piezas y Herramientas en
Fresadora convencional, cumpliendo con los requerimientos  establecidos por el
Cliente y terceras partes interesadas bajo los parametros de la Norma 1SO 9001:2008
para una mejor capacidad de respuesta en cuanto a tiempo de entrega y calidad del

producto.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.

e Velar por el control y eliminacion de los puntos débiles del sistema.

e Participar en los programas Yy acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

e Participar en las sugerencias, analisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

e Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

e Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.

e Archivar documentacion generada.

e Maneja informacién confidencial grado bajo.

e Fabricar distintos tipos de piezas y herramientas en fresadoras convencionales.
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e Verificar las dimensiones y condiciones del material o pieza cualquiera sea el
caso en el momento de la recepcion del mismo para detectar cualquier anomalia
con este antes de proceder a su utilizacion.

e Reportar cualquier falla con el equipo operado.

e Participar en el mantenimiento preventivo de la maquinaria.

e Mantener limpia y ordenada el area de trabajo asignada.

e Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial para las
operaciones de su cargo y la que la organizacion establezca segin normas y leyes.

e Cooperar con cualquier otra actividad operacional para la cual le sea solicitado su
colaboracion por parte de su supervisor.

TORNERO:

Denominacion del Cargo: Tornero

Ubicacion Administrativa: Gerencia de Operaciones

Objetivo del Cargo: Fabricar diversidades de Piezas y Herramientas en Torno
convencional, cumpliendo con los requerimientos  establecidos por el Cliente y
terceras partes interesadas bajo los pardmetros de la Norma 1ISO 9001:2008 para una
mejor capacidad de respuesta en cuanto a tiempo de entrega Yy calidad del producto.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Maneja informacion confidencial grado bajo.

e Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.
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e Participar en los programas y acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

e Participar en las sugerencias, analisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

e Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

e Velar por el control y eliminacién de los puntos débiles del sistema.

e Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.

e Archivar documentacion generada.

e Mecanizar distintos tipos de piezas y herramientas en tornos convencionales.

e Verificar las dimensiones y condiciones del material o pieza cualquiera sea el
caso en el momento de la recepcion del mismo para detectar cualquier anomalia
con este antes de proceder a su utilizacion.

e Reportar cualquier falla con el equipo operado.

e Participar en el mantenimiento preventivo de la maquinaria.

e Es responsabilidad de cada trabajador mantener limpia y ordenada el area de
trabajo asignada.

e Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial para las

operaciones de su cargo y la que la organizacion establezca seguin normas Yy leyes.

OPERADOR:

Denominacion del Cargo: Operario

Ubicacion Administrativa: Gerencia de Operaciones

Objetivo del Cargo: Ejecutar labores de  mantenimientos preventivos y

correctivos y servir de apoyo a otros cargos existentes en el area operacional de la
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organizacion siguiendo los parametros de la Norma I1ISO 9001:2008 para una mejor

capacidad de respuesta en cuanto a tiempo de entrega y calidad del producto.

Funciones Actividades y/o Tareas:

e Participar implantacion del sistema de la calidad de acuerdo a los lineamientos de
las Normas ISO 9001:2008.

e Participar en los programas y acciones orientadas a mejorar el nivel de
satisfaccion de los clientes.

e Participar en las sugerencias, analisis y cierre de las acciones correctivas y/o
preventivas que afecten su area de influencia.

e Velar por que los registros de su area se manejen y controlen adecuadamente
segun el proceso.

e Velar por el control y eliminacién de los puntos débiles del sistema.

e Control y seguimiento de la emision de documentos inherentes al cargo.

e Archivar documentacion generada.

e Ejecutar actividades de mantenimiento preventivo y correctivo bésico.

e Limpieza, recoleccion y clasificacion de desperdicios del taller.

e Reportar novedades al supervisor inmediato.

e Carga y descarga de materiales, piezas y herramientas etc.

e Fosfatizar, ldentificar y embalar las piezas y herramientas para su posterior
entrega.

e Cortar la materia prima para la fabricacion de las piezas y herramientas segin las
medidas suministradas por el supervisor.

e Organizar, ordenar y clasificar los materiales y herramientas de trabajos.

e Asistir al personal que labora en el area de taller en cualquier actividad donde sea

requerida su colaboracion.

35



Cumplir con todos los procesos y normas de seguridad industrial para las
operaciones de su cargo y la que la organizacion establezca segin normas y leyes.
Maneja informacién confidencial grado bajo.

Cooperar con cualquier otra actividad operacional para la cual le sea solicitado su

colaboracion por parte de su supervisor.
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CAPITULO I
MARCO REFERENCIAL

2.1 Antecedentes de la investigacion

A continuacion se esbozan algunos trabajos que sirvieron para hacer referencia
metodologica y documental a la presente investigacion y que difieren del mismo en
cuanto al contexto operacional donde se presenta. Considerando lo mencionado, los

estudios previos que se utilizaron como apoyo son los que se resumen a continuacion:

Solérzano (2013). En su trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero
Industrial. El presente estudio fue realizado con la finalidad de evaluar los procesos
relacionados con las funciones de: presupuesto, contratacion, procura y ejecucion.
Debido a los inconvenientes que se vienen presentando en la planificacion,
programacion y control de las actividades establecidas, en el presente trabajo de
grado se presentan propuestas que tienen como objeto mejorar el sistema de gestion
de mantenimiento que actualmente posee la empresa, mediante un disefio y tipo de
investigacion de proyecto factible y de campo, respectivamente. Para esto, se
determind la capacidad de gestion de mantenimiento con la aplicacion de la norma
COVENIN 2500-93, se encontr6 que el problema radicaba en la falta de
planificacion, programacion 'y control de actividades de  mantenimiento.
Seguidamente, se elaboré un diagrama de causa-efecto donde se puedo visualizar las
causas de las fallas correspondientes a la deficiencia en la planificacion,
programacion y control de las actividades de mantenimiento, las cuales fueron
validadas, y poder determinar mediante la utilizacion de un diagrama de Pareto,
cuales de estas causas generaban el problema y en consecuencia, se elaboraron

propuestas con la finalidad de minimizar su efecto en el sistema de gestion de



mantenimiento. Finalmente, se determind la factibilidad técnica de las propuestas

elaboradas obteniendo una apreciacion de los recursos necesarios para ejecutarlas.

El aporte de esta investigacidn a este trabajo de grado es que proporciono
algunos basamentos tedricos que sirvieron de referencia para estructurar las bases
tedricas del mismo y ademas de referencia para la implantacion del sistema de

mantenimiento bajo la Norma Covenin 2500-93.

Guzméan (2012). En el presente trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero
en Mantenimiento Industrial. El presente estudio fue realizado con la finalidad de
plantear la propuesta de un sistema de mantenimiento para la empresa VENENCA
C.A, debido a que actualmente presenta algunos problemas en lo referente a una
organizacion de mantenimiento definida que le permita tener el personal idéneo para
el mantenimiento de las unidades de servicio. Para ello, fueron estructurados una
serie de objetivos especificos que permitieron dar solucién a la problemética antes
mencionada, los mismos se desarrollaron aplicando un tipo de investigacion
descriptiva y un disefio de campo, entre las técnicas de recoleccion de datos utilizadas
se encuentran la observacion directa, las entrevistas no estructuradas y el analisis de
contenido utilizando bésicamente como instrumento la cdmara fotografica. La
importancia de la investigacion se fundamenta en que a través de los resultados
obtenidos la empresa contara con una serie de formatos de registro de fallas, se
lograra controlar las actividades de mantenimiento que debe aplicarse a cada
maquina, se tendrd informacion que especifique los detalles técnicos y las actividades
de mantenimiento se definirdn en base a objetivos y se tendran medios informativos
gue permitan el establecimiento de planes de mantenimiento. Concluyendo que la
empresa al momento de ser evaluada de acuerdo a la norma COVENIN 2500-93, se
encuentra en una categoria grave, necesitando de mejoras en las éareas de
mantenimiento recomendando la aplicacion de la propuesta resultado del presente

estudio.
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Este trabajo de investigacion dispone de bases metodoldgicas que sirvieron de
referencias para realizar el diagnostico de la empresa a través de formatos de encuesta
apegado bajo la Norma Covenin 2500-93, y ademéas de apoyo para la formulacion de

conclusiones.

Torres (2006). En su trabajo de grado para optar al titulo de Ingeniero en
Mantenimiento Industrial. El presente proyecto surgid ante la problematica de los
equipos de revestimiento de la empresa Anaco Industrial Coating’s, S.A., donde s6lo
se aplica mantenimiento correctivo, sin dejar registro de dichas acciones. Las
frecuentes averias presentadas produciran desventajas significativas en la empresa;
las cuales limitarian su participacion en el mercado nacional impidiendo la entrega
puntual del producto terminado ocasionando disgustos en clientes y pérdidas
econdémicas en la empresa. Por lo tanto, se planteo la Propuesta de un Sistema de
Mantenimiento basado en la Norma Covenin 2500-93 para la empresa Anaco
Industrial Coating’s S.A., a fin de mejorar operatividad. Este realizado bajo la
modalidad investigacion de campo, mediante un disefio documental y partié del
diagnéstico de la situacion, por medio de la observacion directa y la aplicacion de una
encuesta a los responsables del mantenimiento en la empresa; con el uso de la
herramienta FODA y la Norma Covenin 2500-93 fue posible determinar los
requerimientos necesarios para solucionar la probleméatica planteada mediante la
elaboracion de la propuesta, en lo cual se detalla los elementos necesarios para

controlar y garantizar la realizacion del mantenimiento a los equipos.
El aporte de esta investigacion a este trabajo de grado es que proporciono la
informacidn que sirvieron de referencia para estructurar y analizar la matriz FODA 'y

encontrar las estrategias a implementar en el sistema de mantenimiento.

Guzman (2010). En su estudio para optar al titulo de Ingeniero en

Mantenimiento Industrial. El presente estudio fue realizado con la finalidad de
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gestionar efectivamente los recursos, en funcion de lograr la confiabilidad y
disponibilidad de activos mantenibles, para el desarrollo de este estudio se hizo
necesario diagnosticar la situacion actual de las acciones de mantenimiento aplicada a
los equipos y herramientas, describir las debilidades, oportunidades, fortalezas y
amenazas, existentes en la gestion del mantenimiento, determinar los elementos
requeridos por el sistema en base a lo establecido en la Norma Covenin 2500-93, y
por ultimo elaborar el sistema mencionado. Metodoldgicamente estd comprendida por
un tipo de investigacion, aplicada, descriptiva, con un disefio de campo y una
poblacion de 437 entre activos, departamentos y trabajadores. Requiriendo técnicas
para la recoleccion de datos como; la observacion directa, revision documental, y
entrevistas no estructuradas e instrumentos como; block de notas, boligrafos y listas
de cotejos. Concluyendo, que las acciones de mantenimiento realizada por la empresa
cumple con el proceso requerido por las herramientas y los equipos. Sin embargo, no
se posee pleno conocimiento en la definicion de las acciones aplicadas.
Recomendando proceder a desarrollar los objetivos y metas del sistema de

mantenimiento.

Esta investigacion sirvio como referencia para la estructuracion de formatos de
registros de mantenimiento para las maquinas de mecanizado y también

proporcionara los pasos a seguir para la realizacion del sistema de mantenimiento.
2.2 Bases teoricas

Las bases teoricas representan la estructura sobre la cual se elabora el trabajo de
grado vy tienen el propdsito de dar a la investigacion un sistema coordinado y

coherente de conceptos que permitan abordar el problema en estudio. A continuacién

se describen un conjunto de conceptos relacionados con el tema en estudio:
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2.2.1 Sistemas productivos (S.P.)

Segin la Norma COVENIN 3049-93 (1993), se indica que los sistemas

productivos:

Son aquellas siglas que identifican a los sistemas de productivos dentro de los
cuales se pueden encontrar dispositivos, equipos, instalaciones y/o edificaciones

sujetas a acciones de mantenimiento. (Pag.1)

Son todos los equipos, herramientas e instalaciones que hacen vida dentro de
una organizacion y pueden llevar a cabo el proceso productivo es por ello que debe

estar sujeta a acciones de mantenimiento por el desgastes de sus operaciones.
2.2.2 Mantenimiento
Es la combinacidén de todas las acciones técnicas y acciones asociadas mediante

las cuales un equipo 0 un sistema se conserva O repara para que pueda realizar sus

funciones especificas.

Segun el CIED filial de PDVSA (2000), definen el mantenimiento como: “el
conjunto de acciones orientadas a conservar o restablecer un sistema y/o equipo a su
estado normal de operacion, para cumplir un servicio determinado en condiciones
economicamente favorable y de acuerdo a las normas de proteccion integral.” (Pag.3)

2.2.3 Objetivo de mantenimiento

Segun la Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), establece que: “es mantener un

sistema productivo en forma adecuada de manera que pueda cumplir su mision, para
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lograr una produccién esperada en empresas de produccion y una calidad de servicios

exigida, en empresas de servicio, a un costo global 6ptimo.” (Pag.1)

Se puede inferir que es la manera de garantizar la continuidad de las
operaciones y la vida Util de los equipos reduciendo las fallas de los mismos y
cumpliendo con la produccion esperada que garantizard a los clientes productos de

calidad y a un costo netamente accesible.

2.2.4 Tipos de mantenimiento

2.2.4.1 Mantenimiento preventivo

Consiste en un grupo de tareas planificadas que se ejecutan periodicamente, con
el objetivo de garantizar que los activos cumplan con las funciones requeridas durante
su ciclo de vida dtil dentro del contexto operacional donde su ubican, alargar sus

ciclos de vida y mejorar la eficiencia de los procesos

Segun la Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), se sefiala que: “el mantenimiento
preventivo es el que utiliza todos los medios disponibles, incluso estadisticos, para
determinar la frecuencia de las inspecciones, revisiones, sustitucion de piezas claves,
probabilidad de aparicién de averias, vida (til, u otras. Su objetivo es adelantarse a la

aparicion o predecir la presencia de fallas”. (P&g.2)

2.2.4.2 M antenimiento correctivo

La Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), indica que:

Comprende las actividades de todo tipo encaminadas a tratar de eliminar la

necesidad de mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera integral, a mediano

42



plazo. Las acciones mds comunes que se realizan son: modificacion de alternativas,
de proceso, cambios de especificaciones, ampliaciones, revision de elementos basicos
de mantenimiento, y conservacion. Este tipo de actividades es ejecutado por el
personal de la organizacion o entes foraneos, dependiendo de la magnitud, costos,

especializacion necesaria u otros. (Pag.2)

Se puede agregar que este tipo de mantenimiento se practica cuando el equipo
presenta la falla, se elimina y posteriormente entra de nuevo a las operaciones por
todo lo mencionado se requiere que la intervencién de los equipos productivos tienen
que ser planificada y programada en el tiempo para que su ataque evite paradas

injustificadas.

2.2.4.3 Mantenimiento rutinario

La Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), sefala que: “es el que comprende
actividades tales como: lubricacidn, limpieza, proteccion, ajustes, calibracién u otras;
su frecuencia de ejecucion es hasta periodos semanales, generalmente es ejecutado
por los mismos operarios de los sistemas productivos y su objetivo es mantener y

alargar la vida util de dichos sistemas productivos evitando sus desgastes.” (Pag.1)
Se puede acotar que este tipo de mantenimiento generalmente son realizados
por los operarios para eliminar cualquier suciedad, falta de lubricacion, entre otros

que pueda necesitar el equipo Yy asi poder alargar la vida Gtil del mismo.

2.2.4.4 Mantenimiento programado

La Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), establece que:
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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
sistema productivo a objeto de determinar la carga de trabajo que es necesario
programar. Su frecuencia de ejecucién cubre desde quincenal hasta generalmente
periodos de un afio. Es ejecutado por las cuadrillas de organizacién de mantenimiento
que se dirigen al sitio para realizar las labores incorporadas en un calendario anual.
(Pag.1)

También se puede decir que este tipo de mantenimiento programa cada una de
las actividades que se deben llevar a cabo en un equipo para tener un registro
historico de las maquinas y controlar cualquier tipo de averias que puedan pasar o
evitarlas, todo esto con la finalidad de llevar un mejor control de los indicadores y
alargar la vida Util de los equipos y su continuidad operativa, normalmente estos

mantenimientos programados se realizan desde quincenales, trimestrales o anuales.

2.2.4.5 Mantenimiento por averia o reparacion

La Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), indica que:

Se define como la atencion a un sistema productivo (SP) cuando aparece una
falla. Su objetivo es mantener en servicio adecuadamente dichos sistemas,
minimizando sus tiempos de parada. Es ejecutado por el personal de la organizacion
de mantenimiento. La atencién a las fallas deben ser inmediatas y por tanto no da
tempo a ser “programada” pues implica el aumento en costos y de paradas
innecesarias de personal y equipos. (Péag.2)
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Se puede inferir que este mantenimiento genera una accion inmediata, ya que se
debe solucionar la falla lo mas pronto posible para evitar una parada del equipo o

altos costos de mantenimiento.

2.2.4.6 M antenimiento circunstancial

La Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), sefiala que:

Este tipo de mantenimiento es una mezcla entre rutinario, programado, averia y
correctivo ya que por su intermedio se ejecuta 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 atienden averias cuando el sistema se detiene, existiendo por supuesto
otro sistema que cumpla su funcion; el estudio de la falla permite la programacion de
su correccion eliminando dicha averia a mediano plazo. La atencion de los sistemas
productivos bajo este tiempo de mantenimiento depende no de la organizacion de
mantenimiento que tiene a dichos sistemas productivos dentro de sus planes y
programas, sino de otros entes de la organizacion del sistema productivo, los cuales
sugieren aumento en capacidad de produccion, cambios de procesos, disminucion en

ventas, reduccién de personal y/o turnos de trabajo. (Pag.2)

Se puede acotar que el mantenimiento circunstancial es realizado en cualquier
momento sin ningln tipo de aviso, ya que no posee ningun punto fijo de iniciacion y
puede llevarse a cabo en el momento que se amerite, esto se debe a que posee una

mezcla del mantenimiento rutinario, programado y averia.
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2.2.5 Organizacion del mantenimiento

Segin Nava J. (2003), indica “dependiendo de la carga de mantenimiento, al
tamafio de la planta, las destrezas de los trabajos y otros, el mantenimiento se puede

organizar por departamentos, por area o en forma centralizada”. (P&g.23)

En este sentido, a la hora de disefiar una organizacion de mantenimiento se

deben considerar los siguientes factores:

e Debe especificarse todos aquellos equipos, sistemas e instalaciones que al ser
adecuadamente mantenido contribuye al logro de la mision fundamental de la
empresa.

e Debe decidirse cual mantenimiento se debera aplicar en la empresa.

e La organizacion del mantenimiento debe cuantificarse, dicha cuantificacion
debera ser en base a las fallas de los equipos seleccionados, de los tiempos de
reparacion, la cantidad de mantenimiento preventivo requerido y el tipo de

organizacion.

Esto infiere que para llevar a cabo una organizacion de mantenimiento se debe
considerar que personal calificado lo estara integrando, que tipo de equipos se
deberan utilizar y como se deberan utilizar, una vez que se realicen estas preguntas
antes de realizar el trabajo para asi lograr llevar una secuencia de las actividades que
se realizan en el mantenimiento, a su vez por medio de una organizacion se cumplira

con la misibn de este mismo.
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2.2.6 Gestion de mante nimiento

La gestion del mantenimiento industrial moderno se presenta como un conjunto
de técnicas para cuidar la tecnologia de los sistemas de produccién a lo largo de todo
su ciclo de vida, llegando a utilizarlos con la méaxima disponibilidad y siempre al
menor costo, garantizando, entre otras cuestiones, una asistencia técnica eficaz a
través de una buena formacion y gestion de competencias en el uso y mantenimiento
de dichos sistemas asegurando la disponibilidad planeada dentro de las

recomendaciones de garantia y uso de los fabricantes de los equipos e instalaciones.

Segin la Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), se define gestion de
mantenimiento: “es una efectiva y eficiente utilizacion de los recursos materiales,
econdémicos, humanos y de tiempo para alcanzar los objetivos de mantenimiento.”
(Pag.1)

2.2.7 Politica de mante nimie nto

Segun la Norma COVENIN 3049-93 (op.cit), indica que: “son los lineamientos

para lograr los objetivos de mantenimiento.” (P&g.1)

Se puede inferir que dichos lineamientos deben ser comunicados a todos los
trabajadores de la organizacion para que se puedan llevar a cabo todos los objetivos y
cumplir a cabalidad cada una de las actividades plantadas.

2.2.8 Sistema de mantenimiento

Segin Duffuaa, S. (op.cit), indica que: “un sistema es un conjunto de

componentes que trabajan de manera combinada hacia un objetivo comdn. El
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mantenimiento  puede ser considerado como un sistema con un conjunto de

actividades que se realizan en paralelo con los sistemas de produccion.” (Pag.29)

Los sistemas de produccion generalmente se ocupan de convertir entradas o
insumos, como materias primas, mano de obras y procesos, en productos que
satisfacen las necesidades de los clientes la principal salida de un sistema de
produccion son los productos terminados; una salida secundaria es la falla de un
equipo. Esta salida secundaria genera una demanda de mantenimiento. El sistema de
mantenimiento toma esto como una entrada y le agrega conocimiento experto, mano
de obra y refacciones, y produce un equipo en buenas condiciones que ofrece una
capacidad de produccién.

Un sistema de mantenimiento puede verse como un modelo sencillo de entrada-
salida. Las entradas de dicho modelo son mano de obra, administracion, herramientas,
refacciones, equipo, entre otros. Y la salida es equipo funcionando, confiable y bien
configurado para lograr la operacién planeada de la planta. Esto nos permite
optimizar los recursos para aumentar al maximo las salidas de un sistema de
mantenimiento. En la figura 2.1 se muestra las actividades necesarias para hacer que

este sistema sea funcional, a saber, planeacion, organizacion y control.
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INSUMOS

Instalaciones
Mano de obra
Equipo
Refacciones
Administracién

Variaciones en
lademanda del
mantenimiento

PLANEACION ORGANIZACION
Filosofia del mantenimiento
pronostico de la carga
de mantenimiento

Capacidad de iy
Organizacién del manteni-
miento

Programacion del manteni-
miento

Disefio de trabajo
Estindares
Medicion del trabajo
Administracién de proyectos

MONITOREO

C

Para que el sistema de mantenimiento en una empresa pueda desempefiar su
papel, todos sus factores deben ser bien disefiados, optimizados, evaluados Yy
mejorados continuamente a traves de funciones administrativas eficientes, logrando

asi la mayor disponibilidad de los recursos necesarios para la produccion de

CONTROL DE
RETROALIMENT ACION

Control de los trabajos
Controlde los materiales
Controlde inventarios
Controlde costos
Administracién orientada
a la calidad

Figura 2.1 Sistema tipico de mante nimie nto
Fuente: Duffuaa (op.cit).

productos o servicios.

Los componentes de un sistema de mantenimiento para incrementar su salida y

lograr la mejor utilizacién de sus recursos, son:

Actividades de Planeacion

Las actividades de planeacion incluyen las siguientes:

Filosofia de mantenimiento.

Pronostico de la carga de mantenimiento.

Capacidad de mantenimiento.

Organizacion de mantenimiento.

Programacion de mantenimiento.
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Actividades de Organizacion

La organizacion de un sistema de mantenimiento incluye:
Disefio de trabajo.

Estandares de tiempo.

Administracion de proyectos.

Actividades de Control

El control tal, como se aplica a un sistema de mantenimiento incluye, lo
siguiente:

Control de trabajo.

Control de inventarios.

Control de costos.

Control de calidad.

2.2.9 Ventajas de un sistema eficiente de mantenimiento

Segun Duffuaa (op.cit) indica las siguientes ventajas:
e Minimizar reparaciones de emergencias.
e Programar reparaciones en momentos oportunos, afectando en el menor grado la
produccion.
e Aumentar el rendimiento productivo por disminucion de los tiempos de parada.
e Disminuir las horas hombre de produccion y mantenimiento.
e Reducir la necesidad de equipos de reserva.
e Aumentar la seguridad del personal al reducir accidentes.
e Asegurar calidad uniforme de produccion.

e Disminuir inventarios Yy repuestos.
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2.2.10 La planeacion

Segun Duffuaa, S. (op.cit), explica que:

La planeacion en el contexto de mantenimiento se refiere al proceso mediante el

cual se determinan y preparan todos los elementos requeridos para efectuar una tarea

antes de iniciar el trabajo. El proceso de planeacién comprende todas las funciones

relacionadas con la preparacién de la orden de trabajo, la lista de materiales, la

requisicion de compras, los planos y dibujos necesarios, la hoja de planeacion de la

mano de obra, los estandares de tiempo y todos los datos necesarios antes de

programar Y liberar la orden de trabajo. (Pag.193)

En consecuencia, un procedimiento de planeacion eficaz debera incluir los

siguientes pasos:

Determinar el contenido de trabajo (puede requerir visitas al sitio).

Desarrollar un plan de trabajo. Este comprende la secuencia de actividades en el
trabajo y el establecimiento de los mejores métodos y procedimientos para
realizar el trabajo.

Establecer el tamafio de la cuadrilla para el trabajo.

Planear y solicitar las partes y los materiales.

Verificar si se necesitan equipos Yy herramientas especiales y obtenerlos.

Asignar a los trabajadores con las destrezas apropiadas.

Establecer prioridades (de emergencia, urgente, de rutina y programado) para
todo el trabajo de mantenimiento.

Asignar cuentas de costos.

Completar la orden de trabajo.

Revisar los trabajos pendientes y desarrollar planes para su control.

Predecir la carga de mantenimiento utilizando técnica eficaz de prondsticos.
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Es por ello, que para ejecutar el mantenimiento a un equipo es necesario planear
las actividades a realizar, asi como la adquisicion de los recursos materiales e indicar

el personal que ejecutara cada una de las acciones.

2.2.11 Planificacion de mante nimie nto

Segln la Norma PDVSA MM-01-01-01 (2005), establece que:

Es la integracion de los procesos estratégicos de mantenimiento y es en esta
area donde se establece la direccion mediante las politicas, planes de corto y mediano
plazo, costos de actividades, estrategias de contratacion, planes de procura y recursos

humanos, para asegurar los costos Optimos Y la integridad de los activos. (Pag.8)

Esto se refiere a la planificacién que debe realizarse en el momento de llevar a
cabo un mantenimiento es decidir con anticipacion el cémo hacer, el qué hacer,
cuando hacerlo, y quién debe hacerlo tanto el recurso humano que se contratara, el
tiempo de duracion del mantenimiento y toda la logistica necesaria para asegurar el
buen desenvolvimiento del mantenimiento y optimizar los costos y la integridad de

los activos.

2.2.11.1 Objetivos de la planificacion de mantenimiento

Organizar el trabajo de mantenimiento.

e Decidir quién, que, cuando, cémo y por qué se realizara cada trabajo.

e Determinar los instrumentos, herramientas requeridas y asignarlas en el
tiempo.

e Asignar y definir responsabilidades.
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e Integrar los trabajos de todas las organizaciones involucradas en el
mantenimiento.

e Establecer sistemas de comunicacion.

e Coordinar las actividades Y el personal.

e Estimar tiempos de inicio y terminacion de los trabajos.

e Manejar sucesos y cambios inesperados.

e Proporcionar bases para la delegacion de autoridad.

e Proporcionar las bases para el autoanalisis y aprendizaje.

2.2.12 Plan de mantenimiento

Segin la Norma PDVSA MM-01-01-01 (op.cit), se refiere a que: “es un
documento que establece el que, como y con qué frecuencia se ejecutaran las
actividades de mantenimiento. Asi mismo, incluye los repuestos y recursos necesarios

para llevarlas a cabo.” (Pag.11)

Esto hace hincapié en un documento que contempla el como se haran las
actividades de mantenimiento y el tiempo que duraran en llevar a cabo dichas tareas,
incluyendo los repuestos y herramientas necesarias para dar una solucién optima a la

problemética.
2.2.13 Programa de mante nimiento

Segin la Norma PDVSA MM-01-01-01 (op.cit), define programa de
mantenimiento: “es el documento que establece la secuencia logica de actividades de

mantenimiento y la distribucion de los recursos, espacio y tiempo para cada una de
ellas.” (Pag.13)
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En dicho documento se establecerdn paso a paso como se llevaran a cabo las
actividades de mantenimiento y como deben distribuirse los recursos, espacio Yy

tiempo de acuerdo a lo ya planificado.

2.2.14 Programacion de mantenimiento

Segun la Norma PDVSA MM-01-01-01 (op.cit), indica que: “son las acciones
necesarias para garantizar la ejecucion de las actividades del plan de mantenimiento

en funcion de tiempos y recursos.” (Pag.14)

Esto hace énfasis en el seguimiento que debe hacérsele a la realizacién del plan
de mantenimiento para garantizar que se esta cumpliendo lo indicado en la
programacion y se lleven a cabo todas las actividades con los recursos y tiempo

establecido.

2.2.15 La programacion

Segin Duffuaa, S. (op.cit), indica que: “es el proceso mediante el cual se
acoplan los trabajos con los recursos y se les asigna una secuencia para ser ejecutados

en ciertos puntos del tiempo.” (Pag.197)

Cabe destacar que la programacion tiene que ver con la hora o el momento
especifico y el establecimiento de fases o etapas de los trabajadores planeados juntos
con las ordenes para efectuar el trabajo, su monitoreo, control y el reporte de su

avance.

54



2.2.16 Relacion de la Planificacion y Programacion del Mantenimiento

Para Duffuiaa (op.cit) establece, ‘el requisito fundamental para una
programacion acertada es la planificacion, pero una planificacion exitosa se lograra

con la retroalimentacion de la funcion de programacion”. (P4g.223)

En conclusion la planificacion y la programacion del mantenimiento son
elementos interrelacionados, debido a que se programara con excelencia y se provee
todos los recursos necesarios en la planificacion, esta a su vez serd& mas exitosa Si
reconoce los errores destacados en la programacion del mantenimiento y a través de

la retroalimentacién mejora la salida.

2.2.17 Principales objetivos de la planeacion y programacion

Segun Duffuaa, S. (op.cit), indica los principales objetivos de la planeacion y
control:
e Minimizar el tiempo ocioso de los trabajadores de mantenimiento.
e Maximizar la utilizacion eficiente del tiempo de trabajo, el material y el equipo.
e Mantener el equipo de operacion en un nivel que responda a las necesidades de

produccion en términos del programa de entregas y de programas de la calidad.

Es recomendable que la planeacion y la programacion del mantenimiento sean

ejecutados por la misma persona o unidad. (Pag.224)
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2.2.18 Indicadores de mante nimiento

La Guia de Politicas de Mantenimiento PDVSA (2003), “son parametros

cuantitativos de control que permiten determinar el mantenimiento de sistemas

productivos, estos parametros son absolutos o relativos”. Y se definen a continuacion:

Disponibilidad: es la probabilidad de que un sistema productivo este en capacidad
de cumplir su misibn en un momento dado bajo condiciones determinadas.
Confiabilidad: es la probabilidad de que un sistema productivo no falle en un
momento dado bajo condiciones establecidas.

Mantenibilidad: es la probabilidad en que un sistema productivo puede ser
restaurado a condiciones normales de operacion dentro de un periodo de tiempo
dado, cuando su mantenimiento ha sido realizado de acuerdo a procedimientos

preestablecidos.

2.2.19 Control de mantenimiento

Para Duffuaa (op.cit), “el control del mantenimiento significa coordinar la

demanda del mantenimiento y los recursos disponibles para alcanzar un nivel deseado

de eficacia y eficiencia”. (Pag.233)

Un sistema eficaz de operacion y control debe incorporar todas las siguientes

caracteristicas:

Demanda de mantenimiento (es decir, que trabajo debe hacerse y cuando).
Recursos de mantenimiento (es decir quien hard el trabajo y que materiales y
herramientas se necesitan).

Procedimientos y medios para coordinar, programar, despachar y ejecutar.

Normas de rendimiento y calidad (es decir, cuanto tiempo se requerira para hacer

un trabajo y las especificaciones aceptables).
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e Retroalimentacion, monitoreo y control.

2.2.19.1 Objetivos del control

e Medir el progreso
e Detectar problemas potenciales.

e Tomar acciones preventivas o correctivas en el momento oportuno.

2.2.19.2 Variables a controlar

e Tiempo.
e Progreso fisico.
e Horas hombre.
e Costos.

e Cambios de alcance.
2.2.20 Matriz FODA

Segun Koontz H y Weihrich, (1994), explica que:

Es una de las herramientas esenciales que provee de los insumos necesarios al
proceso de planeacion estratégica, proporcionando la informacion necesaria para la
implantacion de acciones, medidas correctivas y la generacion de nuevos o mejores

proyectos de mejora dentro de la empresa (p.37).

El propdsito de una matriz es generar estrategias alternativas viables y no en

seleccionar ni determinar que estrategias son las mejores. No todas las estrategias
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desarrolladas en una matriz FODA seran seleccionas para una aplicacion. A

continuacion se definira cada tipo de estrategias que deben generarse en esta matriz.

Las estrategias FO, se basan en el uso de las fortalezas internas de una firma
con el objetivo de aprovechar las oportunidades externas. Las organizaciones que
pueden usar sus fortalezas para explotar sus oportunidades, generalmente son

consideradas con éxito.

Las estrategias DO, tienen como objetivo mejorar las debilidades internas
valiéndose de las oportunidades externas. Algunas veces una organizacion disfruta de
oportunidades externas decisivas, pero presenta debilidades internas que le impiden

explotar las oportunidades.

Las estrategias FA, se basan en la utilizacion de las fortalezas de una empresa
para evitar o reducir el impacto de las amenazas externas. El objetivo de esta
estrategia consiste en aprovechar las fortalezas de la organizacion, reduciendo a un

minimo las amenazas externas.

Las estrategias DA, presenta como objetivo derrotar las debilidades internas y
eludir las amenazas externas y debilidades internas, debe intentar reducirlas al

maximo, en el sentido de evitar llegar a una posicion inestable.

La matriz FODA, esta formada por nueve (9) casillas; cuatro (4) casillas de
factores claves, cuatro (4) casillas de estrategias y una (1) que siempre se deja en
blanco. Las casillas de estrategias se denominan DO, FA, FO, DA, y las cuatro (4)
casillas de factores claves; se denominan F, A, O, y D, representando fortalezas,
amenazas, oportunidades y debilidades, respectivamente. A  continuacion, se

mencionan los pasos para construir la matriz FODA:
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Realizar una lista de fortalezas internas claves.

Realizar una lista de las debilidades internas decisivas.

Realizar una lista de las oportunidades externas importantes.

Realizar una lista de amenazas externas claves. Comparar las fortalezas internas
con las oportunidades externas y registrar las estrategias FO resultantes.

Confrontar las debilidades internas con las oportunidades externas y registrar las
estrategias DO resultantes.

Comparar las fortalezas internas con las amenazas externas y registrar las
estrategias FA resultantes.

Comparar las debilidades internas con las amenazas externas y registrar las

estrategias DA resultantes.

A continuacién se muestra el formato de la matriz FODA en la figura 2.2.

ctores Externo

Factores Interno

Fortaleza (F)

1

10

Debilidades (D)

1

10

Amenazas

10

Estrategias (FA)

Estrategias (DA)

Oportunidades

1

10

Estrategias (FO)

Estrategias (FO)

Figura 2.2 Formato de la matriz FODA Fuente: David F. (2008)
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2.3 Bases legales

2.3.1 Norma COVENIN 2500-93

Segun la Norma COVENIN 2500-93 (1993), se sefiala que: “es una norma
Venezolana que contempla un método cuantitativo para la evaluacion de sistemas de
mantenimientos en empresas manufactureras, y con la cual, se determina la capacidad

de gestion de la empresa en lo que respecta al mantenimiento.” (P&g.1)

Lo anterior, se realiza mediante el andlisis y calificacion de los siguientes
factores:
e Organizacion de la empresa.
e Organizacion de la funcion de mantenimiento.
e Planificacion, programacion y control de las actividades de mantenimiento.

e Competencia del personal.

Para el analisis y calificacion se establecen criterios de ponderacion a los

principios basicos y deméritos de cada uno de estos factores.
2.3.1.1 Principio basico
Es aquel concepto que refleja las normas de organizacion y funcionamiento,

sistemas y equipos que deben existir y aplicarse en mayor 0 menor proporcion para

lograr los objetivos del mantenimiento.
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2.3.1.2 Deméritos

Es aquel aspecto parcial referido a un principio bésico, que por omision o su
incidencia negativa origina que la efectividad de este no sea completa, disminuyendo

en consecuencia la puntuacion total de dicho principio.

2.3.1.3 Criterios para la ponderacion del principio basico

El evaluador debe mantener una entrevista con el sector dirigente de la
organizacion con el objeto de efectuar un andlisis de los aspectos cualitativos

recogidos en los distintos principios basicos.

Si de éste primer contacto se desprende que existe el principio béasico, ain
desconociendo su eficiencia real se asignara la puntuacién completa correspondiente,
dependiendo del valor respectivo. Si en la entrevista inicial se deduce la no existencia
del principio bésico el evaluador procederd a evaluarlo en cero puntos, en
consecuencia no sera necesario entrar en el andlisis de los posibles deméritos del

principio basico.

2.3.1.4 Criterios para la ponderacion de Deméritos

Para determinar la existencia real de deméritos en cada principio basico que se
haya comprobado su existencia, el evaluador debe hacer una investigacién exhaustiva
y minuciosa, en el mismo lugar en que cada aspecto pueda dar lugar a su existencia,
considerando cada detalle que pueda contribuir a disminuir la eficacia del contenido

del principio basico.
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Los deméritos pueden restar cualquier valor comprendido entre cero y el valor
maximo que se indica para cada uno de ellos, dependiendo de la intensidad con que el

demerito se presenta.

2.3.2 Norma COVENIN 3049-93

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

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 aplicacién de cada uno de los diferentes 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 Yy asi corregir dicha falla.

Presenta ademas instrucciones técnicas de mantenimiento que nos sefialan listas
de acciones a ejecutar sobre cada equipo; al momento de evaluar la funcién 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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CAPITULO 111
MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de investigacion

Segln Arias, F. (2006), explica que la investigacién descriptiva:

Investigacion Descriptiva “consiste en la caracterizacion de un hecho,
fenémeno, individuo o0 grupo, con el fin de establecer su estructura o

comportamiento”. (p.24)

El tipo de investigacion fue Descriptiva, puesto que a través de la misma se
logré caracterizar un objeto de estudio 0 una situacion concreta, para ser analizado y
encontrar caracteristicas y propiedades, ademés que la misma combinada con ciertos
criterios de clasificacion sirve para ordenar, agrupar o sintetizar los objetos
involucrados en el trabajo indagatorio. Por lo antes expuesto este trabajo se
estructurara como investigacién descriptiva, ya que en él se detallara la probleméatica
en la Empresa Industrias Fy V C.A.

3.2 Diseiio de la investigacion

Segun Arias, F. (op.cit), indica que la investigacion de campo:

Investigacion de Campo “consiste en la recoleccion de datos directamente de la

realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar variable alguna”. (p.31)

El disefio de la investigacion fue de Campo, debido a que la informacion de

interés se obtiene directamente del lugar donde se lleva a cabo el proceso productivo



de mecanizado para la fabricacion de piezas, y a través del estudio a los equipos y
toda la informacion que se pueda recabar en la organizacion que haya tenido contacto
directo con el objeto de estudio, lo cual proporcionara informacion de vital
importancia para poder encontrar la solucion mas viable para la problematica

presentada en la empresa Industrias FyV C.A.

3.3 Poblacion y muestra

3.3.1 Poblacion

Segin Tamayo y Tamayo (2004) el concepto de poblacién se define de la

siguiente manera:

Totalidad de un fenémeno de estudio, incluye la totalidad de unidades de
analisis o entidades de poblacién que integran dicho fendmeno y que deben
cuantificarse para un determinado estudio integrando un conjunto N de entidades que
participan de una determinada caracteristica, y se le denomina poblacion por
constituir la totalidad del fendmeno adscrito a un estudio o investigacion.(p.176).

Como también indica:

Segun Arias, F. (op.cit), establece que la poblacion: “es un conjunto finito o
infinito de elementos (individuos, objetos, equipos) con caracteristicas comunes para

los cuales seran extensivas las conclusiones de la investigacion.” (p. 81).

A efectos de la esta investigacion se tomaron la poblacién de personas formada
por todos los trabajadores presentes en la organizacion tales como presidente, gerente,
supervisores, operadores. A continuacion se puede detallar mejor la poblacion en la
(ver tabla 3.1).
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Tabla 3.1 Poblacion de personas objeto de estudio

N©° Cargo

01 Presidente

01 Gerente General

02 Supervisores

05 Operadores
Total: 09 Personas

Fuente: Elautor

3.3.2 Muestra

Segun Arias, F. (op.cit) expresa que la muestra:

“es un subconjunto representativo y finito que se extrae de la poblacién
accesble.” (p. 83).

Dada las caracteristicas de esta poblacion pequefia y finita, se tomaron como
unidades de estudio e indagacién a todos los individuos y equipos que la integran. Por
consiguiente, en este trabajo de grado, no se aplicaron criterios muéstrales.

3.3.3 Unidad de estudio

En la tabla 3.2 se observa las unidades a ser objetos de estudio.
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Tabla 3.2 Unidades a objeto de estudio

Cantidad Nombre del Equipo

01 Cortadora
01 Torno Paralelo Universal
01 Fresadora Universal
01 Taladro Radial
02 Torno CNC (control numérico)
01 Unidad Marcadora

Total Equipos: 07 Equipos

Fuente: Elautor

3.4 Técnicas de recoleccion de datos

Para el desarrollo del siguiente trabajo de grado se utilizaron las siguientes

técnicas:

3.4.1 Revision documental

Es una técnica de revision que permite fundamentar la investigacion a través de
basamentos teodricos y/o conceptuales. La aplicacién de la misma consistio en la
revision de libros, bases de datos, normas, leyes, paginas web relacionadas con el
tema de investigacion que permitan el desarrollo del marco tedrico y/o conceptual
del trabajo de grado.
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3.4.2 Observacion directa

Segun Arias, F. (op.cit), establece que:
“esta técnica consiste en visualizar atentamente el fendmeno, hecho o caso con

el objetivo de obtener informacién y registrarla para su posterior analisis.” (Pag.69)

La aplicacion de esta técnica permitid llevar a cabo la observacion detallada de
cada uno de los equipos y departamentos que conforman las instalaciones de la
empresa Metalmecanica Industrias F y V C.A, donde los trabajadores y trabajadoras

realizan su jornada laboral diaria.

3.4.3 Entrevista semi-estructurada

Sabino (1992) “Es una entrevista con relativo grado de flexibilidad tanto en el
formato como en el orden y los términos de realizacion de la misma para las

diferentes personas a quienes estan dirigidas™. (p.96)

Se utilizé durante el desarrollo de este trabajo de grado para poder conocer los
procesos que intervienen en el sistema de mantenimiento mediante informacion
directa que permiti6 obtener una mejor perspectiva de los problemas con mas
transcendencia. La misma se reduce en una conversacion sencilla referente al tema en

estudio.

3.4.4 Entrevista no estructurada

Sabino (1992) sefiala que en las entrevistas no estructuradas: “existe un margen

mas o menos grande de libertad para formular las preguntas y respuestas”. (p.97).
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Esta técnica se trabajé con preguntas abiertas sin ningin orden preestablecido,
adquiriendo la modalidad de conversacion. La ejecucion de la misma fue de gran
importancia para el desarrollo del trabajo de grado puesto que permitira conocer las
inquietudes de los trabajadores y trabajadoras, ademds obtener de su experiencia

informacién en relacion al tema de estudio.

La entrevista es de tipo no estructurada debido a que no se aplic6 un
cuestionario de preguntas previamente elaborado sino que se realizd preguntas libres
en relacion al tema, para conocer aun mas con detalles la problematica de la

organizacion.

3.5 Instrumentos utilizados para la recoleccion de datos

Formato de verificacion o (chescklist) realizada al personal de la organizacion

para el diagndstico de la situacion actual en materia de mantenimiento.

En la tabla 3.3 se muestra un formato que fue elaborado en Microsoft Word, el
cual consta de una serie de preguntas para determinar cudl es la situacion actual en
materia de mantenimiento en industrias F y V. Dichas preguntas fueron realizadas

apegada a lo que establece la norma COVENIN 2500-93.
3.6 Lista de verificacion (chescklist) para el diagnostico de la situacion actual de
la empresa Industrias F Y V C.A. en materia de mantenimiento apegado a la

norma COVENIN 2500-93

Tabla 3.3 Lista de verificacion (chescklist) realizada al personal de la organizaciéon

Si NO

Preguntas CUMPLE | CUMPLE

(Posee la empresa un organigrama general y por departamentos?

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 3.3 Lista de verificacion (chescklist) realizada al personal de la

organizacion

Preguntas

Si

NO

CUMPLE | CUMPLE

¢Se tienen definidas por escrito las descripciones de las diferentes
funciones con su correspondiente asignacion de responsabilidades para
todas las unidades estructurales de la organizacion?

¢La empresa cuenta con una estructura técnica administrativa para la
recoleccién, almacenamiento, procesamiento y distribucion de la
informacién que el sistema productivo requiere?

¢La funcién de mantenimiento, esta bien definida y ubicada dentro de la
organizacion?

¢ExXiste un organigrama que contemple la estructura organizacional o
jerarquica del departamento de mantenimiento?

¢Existen politicas, mision, vision, objetivos, establecidos para la unidad
de mantenimiento?

¢La organizacién de mantenimiento estd acorde con el tamafio del sp,
tipo de objetos a mantener, tipo de personal, tipo de proceso, distribucion
geografica?

¢La organizacion de mantenimiento posee un sistema que le permita
manejar 6ptimamente toda la informaciéon referente a mantenimiento
(registro de fallas, programacién de mantenimiento, estadisticas, costos,
informacién sobre equipos?

¢Se posee un plan donde se especifique detalladamente las necesidades
reales y objetivos de mantenimiento para los equipos a mantener y
tiempo de realizacion?

¢A los equipos se les realizan mantenimiento solo cuando fallan?

¢Cuenta con un sistema de sefializacion o codificacion ldgica y
secuencial que permita registrar informacion de los equipos?

¢Posee un inventario de repuestos, lubricantes entre otros, como respaldo
para la elaboracion de mantenimiento?

¢Se aplica el tipo de mantenimiento correctivo a los equipos de la
organizacion?

;Se aplica el tipo de mantenimiento preventivo a los equipos de la
organizacion?

;Se aplica el tipo de mantenimiento predictivo a los equipos de la
organizacion?

;Se llevan registros de fallas por escrito?

¢Se llevan estadisticas de tiempo de parada y tiempo de reparacion de los
equipos?

¢Se tiene archivado y clasificada la informacion necesaria para la
elaboracion de los planes de mantenimiento?

¢La organizacion de mantenimiento posee los equipos adecuado para
llevar a cabo todas las acciones de mantenimiento, para facilitar la
operatividad de los sistemas?
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3.6 Técnicas de analisis de informacion

3.6.1 Disposicion y transformacion de datos (tablas y graficos)

Se utiliz6 esta técnica de analisis de informacion ya que mediante una forma
grafica y organizada, permiti6 ilustrar de una manera mas visible los resultados
obtenidos sobre el sistema de mantenimiento lo que facilitd su mejor comprension en

el momento del andlisis.

3.6.2 Analisis FODA

Mediante esta técnica se pudo priorizar cuales son las fortalezas, debilidades,
amenazas Yy oportunidades presentes en el sistema de mantenimiento, para asi conocer
cuales son sus posibles soluciones y poder establecer lineamientos estratégicos dentro

del mismo.

3.7 Descripcion del proceso metodologico

3.7.1 Diagndstico de la situacion actual en materia de mantenimiento de los

sistemas productivos enla Empresa Industrias Fy V C.A.

En esta etapa se llevo a cabo el diagnostico de la situacion actual en materia de
mantenimiento de la empresa Industrias F y V C.A., con el proposito de conocer
mediante la observacion directa las instalaciones, talleres, areas de mecanizado,
almacén, equipos o0 maquinarias, ademas de consultar con los miembros de la
empresa y conocer la problematica existente a través de entrevistas no estructuradas y
lista de verificacion la cual contienen preguntas apegada a la Norma Covenin 2500-
93. Para asi conocer la organizacion, responsabilidades, funcionamiento de los

equipos Yy desarrollo del proceso de mecanizado, que nos ayude a llegar a conocer con
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exactitud el conocimiento que poseen sus trabajadores en lo que a mantenimiento se
refiere y llegar a la raiz del problema existente en dicha empresa a fin de encaminar

esta investigacion a la busqueda de una solucion Optima.

3.7.2 Elaboracion de una matriz FODA y lineamientos estratégicos de la gestion

de mantenimiento.

Esta etapa se desarrollo tomando en cuenta una técnica de analisis muy
importante como lo es la matriz FODA, la cual es una herramienta que proporciona
una amplia gama de recursos para la planificacion estratégica y ayuda a las
organizaciones encontrar donde se estd fallando y a partir de ellas dar soluciones de

mejora para el presente y futuro de nuevos proyectos a realizar.

A partir de esta herramienta pudimos detectar las amenazas, fortalezas,
debilidades y oportunidades inherente en el estudio de la unidad de mantenimiento lo
cual genero la matriz de factores internos y externos, arrojandonos unas series de
estrategias que nos ayudara a conocer la situacion actual de mantenimiento que vive
la empresa Industrias F y V C.A., y asi poder jerarquizar las fallas para encontrar una
solucion optima y ademas de acuerdo a su aplicacion nos proporcion6 informacion
para establecer los lineamientos estratégicos que se realizaron a través de planes de
accion para cada una de las estrategias arrojadas por la matriz FODA vy asi especificar
coémo se llevara a cabo cada una de ellas, para lograr asi cumplir con el desarrollo del

objetivo y contribuir a la planificacion de estrategias.

3.7.3 Estimacion de los requerimientos necesarios para la implementacion de un

sistema de mantenimiento bajo la Norma Covenin 2500-93.

En esta etapa se procedido a realizar revisiones bibliograficas de diferentes

autores concernientes al tema, revisiones de equipos y toda la informacién que se

71



pudo recabar en el desarrollo del proyecto; asi como el analisis de la Norma Covenin
2500-93 “Manual para Evaluar los Sistemas de Mantenimiento en la Industria” y los
resultados obtenidos a través de la matriz FODA, lo cual nos ayudo a estimar de
acuerdo a los resultados obtenidos los requerimiento que se necesitan para lograr
implementar el sistema de mantenimiento de acuerdo a sus procesos, activos y

recursos.

3.7.4 Elaboracion de un sistema de mantenimiento bajo la Norma Covenin

2500-93 en la Empresa Industrias Fy V C.A.

En esta etapa del proyecto, se busca la consolidacion de los objetivos antes
mencionado, por ello se desarrollo el manual del sistema de mantenimiento, segin las
necesidades presentadas; a través de la informacion concerniente a los requerimientos
de mantenimiento por parte de los equipos y la organizacion, la gestion de los
recursos y las metas establecidas por la empresa, en lo cual fue indispensable la
ejecucién de entrevistas no estructuradas con el personal laboral, asi como los
resultados obtenidos a través de la matriz FODA vy la revision de bibliografia
relacionada, otro aspecto muy importante a considerar es el recurso humano que esté
dispuesto a trabajar en conjunto para lograr la ejecucion del sistema de
mantenimiento en la empresa, rigiéndose siempre bajo los criterios establecidos por la
Norma Covenin 2500-93.
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CAPITULO IV
ANALISIS DE RESULTADOS

4.1 Diagnostico de la situacion actual en materia de mantenimiento de los

sistemas productivos en la empresa Industrias F Y V C.A.

Para describir un objetivo tan importante como es la situacion actual del
mantenimiento en la Empresa Metalmecanica Industrias F y V C.A, se tomd en
consideracion aspectos de mantenimiento referidos en la Norma Covenin 2500-93.
Con la finalidad de tener éxito en dicha investigacion se realizd un recorrido por la
empresa que incluyd reconocer el proceso productivo, los equipos con los que se
cuenta e instalacion en general, y también cada una de las &reas y cargos que se
representan en la organizacion. Luego para saber como se encontraba dicha
organizacion se procedio a practicarle a cada uno de sus trabajadores una técnica de
estudio “lista de verificacion” la cual contenia preguntas apegada a la norma antes
mencionada para asi saber con exactitud el conocimiento que poseen sus trabajadores
en lo que a mantenimiento se refiere, pudiendo asi posteriormente evaluar las doce
areas establecida en la Covenin 2500-93 y asi determinar las fallas que poseen en

cada una de ellas.

Cabe destacar que Industrias F y V C.A, es una empresa constante y
comprometida con el mercado y cada uno de sus trabajadores, lo cual los impulsa a
ser los mejores y estar en un constante crecimiento y desarrollo de la organizacion
para brindarles a sus cliente el mejor servicio y sobre todo productos de alta calidad

que puedan satisfacer sus necesidades.



4.1.1 Descripcion de las areas de Industrias Fy V C.A.

e Area de Almacén:

Esta area se encarga de almacenar toda la materia prima, como el producto
semiterminado o el producto terminado a la espera de ser transferido al siguiente
eslabon de la cadena de suministro. Se pueden también encontrar embalajes, piezas
de recambio o no conformidad dewvueltas por los clientes como también piezas de
mantenimiento si se encuentra en stock para sustituir cualquier dafio que pueda

ocurrirle algin equipo de la organizacion. (ver figura 4.1)

Figura 4.1 Ubicacién de almacén area de operaciones
Fuente: El autor

Es un area de suma importancia para la organizacion ya que en dicho espacio es
donde se encuentran ubicados todos los equipos de mecanizado, instrumentos de
medicion, entre otros, que servirdn para elaborar cada pieza con las especificaciones
requeridas por los clientes de Industrias Fy V C.A. (ver figura 4.2)

74



Figura 4.2 Ubicacién de area de operaciones
Fuente: El autor

e Area de Fosfatizado:
En dicha area se fosfatizan todas las piezas ya mecanizadas o elaboradas donde

se les da un recubrimiento con un quimico llamado Bonderite zn140m para reguardar

a las pieza de la corrosion. (ver figura 4.3)

v
m ‘
[ FOSFATIZADO

Figura 4.3 Ubicacién de area de fosfatizado
Fuente: El autor

e Area de Marcado:
En esta &rea se procede a marcar las piezas para proporcionarles las

identificaciones correspondientes de la pieza como ndmero de orden de produccion,

cadigo de la pieza que a su vez es su identificacion. (ver figura 4.4)
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Figura 4.4 Ubicacion de area de marcado
Fuente: El autor

e Area de Producto Terminado:

En la figura 4.5 se observa el area donde se colocan las piezas terminadas para

ser entregada a sus clientes.

Figura 4.5 Ubicacion de area de producto terminado
Fuente: El autor

4.1.2 Descripcion del proceso productivo de Industrias Fy V C.A

En la figura 4.6 se detalla en el diagrama de proceso las actividades que se

generan en el proceso productivo de Industrias Fy V C.A.
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* Materia prima + Cortar materia * Piezas

(barra solida de prima petroleras de
hierro) « Tornear diferentes

« Plano de pieza e Fresar dimensiones
?fgl})ﬂc?r * Taladrar Elaé?lsl?ria

* Indicaciones . :
del supervisor Fosfatizar petrolera

» Marcado

Figura 4.6 Diagrama de proceso Industrias Fy V
Fuente: El autor

Para mejor compresion del proceso productivo de Industrias F y V C.A, se
detallan cada una de las actividades que se generan en el proceso de mecanizado para

la fabricacion de piezas para la industria petrolera.

Recepcion o Almacén:

En este segmento cuando la empresa hace la requisicion de algin producto el
Supervisor de calidad verifica si se tiene la materia prima en almacén, posteriormente
si se tiene pasa automaticamente a la cortadora sino se hace el pedido de la misma

para ser cortada a las medidas requeridas por el cliente. (ver figura 4.7)

Figura 4.7 Ubicacion de materia prima
Fuente: El autor

77



Cortado:

Se coloca la materia prima en la bancada o mesa de la maquina y se procede a
cortar de acuerdo a las especificaciones de planos y medidas exigidas por el cliente.

(ver figura 4.8)

Figura 4.8 Cortado de materia prima
Fuente: El autor

Torneado:

Luego de que el supervisor de taller le indica al operario como se va a proceder
hacer el mecanizado, el operador coloca la materia prima al torno y la ajusta en el
plato, para realizar el mecanizado externo y largo de la pieza de acuerdo a las

medidas ya especificadas en el plano. (ver figura 4.9)
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Figura 4.9 Torneado de la pieza
Fuente: El autor

Control Numérico (CNC):

En este equipo automatizado se le dan las instrucciones a través de un panel de
control que posee y el mismo procede a realizar el mecanizado interno y roscas de la
pieza. (ver figura 4.10)

Figura 4.10 Devastado de la Pieza en CNC

Fresado:
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Se procede a colocar y ajustar la pieza en el plato de la fresa, para luego realizar
el mecanizado a los bordes laterales y reducir el peso a la pieza que dara estética a la

misma. (ver figura 4.11)

Figura 4.11 Fresado de la pieza
Fuente: El autor

Taladrado:

En este segmento se le realizan las perforaciones a la pieza todo depende de la
especificaciones del producto a fabricar, para este caso se realizan roscas de %2 NPT

y posteriormente los orificios laterales. (ver figura 4.12)

Figura 4.12 Taladrado de la pieza
Fuente: El autor
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Fosfatizado:

Cabe destacar que después de que el supervisor de calidad inspecciona el
producto, acabados, dimensiones generales y verifica que todo quedo acorde a las
medidas establecidas en el plano, se procede a fosfatizar, pero antes se debe lavar la
pieza con agua y detergente para limpiarla de cualquier suciedad, grasa o virutas que
puedan quedar. Luego en una olla de acero inoxidable que contiene un quimico
(Bonderite ZN140M) es sumergida la pieza a 60°C por cinco minutos
aproximadamente, y asi evitar la corrosion y darle un buen acabado a la misma. (ver
figura 4.13)

Figura 4.13 Fosfatizado de la pieza
Fuente: El autor

Marcado:
Ya en este punto con una maquina de presion de aire se le especifican los datos

de la pieza y automaticamente realiza el troquelado o marcado a la pieza, donde va

impreso el orden de produccion, cliente y codigos de la misma. (ver figura 4.14)
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Figura 4.14 Marcado de la pieza
Fuente: El autor

Producto Terminado:

Ya listo el producto se identifica con dos etiquetas una donde el producto se
enmarca “aprobado” y la otra que contiene la cantidad, orden de produccion, cliente y
fecha del producto para luego firmar el servicio de entrega con el cliente. (ver figura
4.15)

Figura 4.15 Producto terminado
Fuente: El autor

4.1.3 Descripcion de los equipos de mecanizados de Industrias Fy V C.A.

A continuacién en las tablas (4.1 a 4.7) se mostraran y describiran las

caracteristicas principales de los equipos pertenecientes a Industrias Fy V C.A.
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Tabla 4.1 Descripcion y caracteristicas de la cortadora

Equipo/Maquina: CORTADORA

Marca: RES

Modelo: 250A

Serial: D-40302

Ubicacion: OPERACIONES

Hojilla de corte 1 mm x 1 pulg x 57 mm.

Recorrido de la prensa en la bancada para sujetar: 12 pulg.
Abertura vertical de corte: 12 pulg.

Tension de alimentacion: 360 volt.

Fuente: Elautor

Cabe destacar que el equipo enmarcado anteriormente debido a su antigliedad
presenta fallas frecuentemente en la lamina cortadora ya que debido a la falta de
refrigerante se calienta y se parte constantemente. Por otra parte el exceso de
acumulacion de virutas en la bancada del equipo dificulta el recorrido de la misma
generando atascamientos en ciertas secciones.
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Tabla 4.2 Descripcion y caracteristicas del Torno

Equipo/Maquina: TORNO
CONVENCIONAL

Marca: IMU ARAD

Modelo: SN 601

Serial: 93/92SN2P0387

Ubicacion: OPERACIONES

Volteo sobre la bancada: 630 mm.
Volteo sobre el carro: 380 mm.
Distancia entre puntos: 1500 mm.
VM: 1400 R.P.M.

Vm: 31,5 R.P.M.
Tension de alimentacién: 220 volt.

Fuente: Elautor

En el torno anteriormente descrito se puede inferir que posee ruidos en excesos
a los normalmente escuchados esto debido a la falta de lubricacion general del
equipo. También se tiene dificutad al momento de ajustar una pieza que se quiera

mecanizar ya que la manivela de la corredera posee desgastes.
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Tabla 4.3 Descripcion y caracteristicas del torno control numérico

Equipo/Maquina: ) TORNO DE ] ‘ ==
CONTROL NUMERICO (CNC)

Marca: CHEVALIER

Modelo: FCL-820
Serial: A0120401
Ubicacion: OPERACIONES

Volteo sobre bancada: 470 mm.
\Volteo sobre carro: 318 mm.

Inclinacion de la bancada: 45°

Distancia entre centros: 620 mm.

Largo maximo de mecanizado: 500 mm.
Diametro pieza recomendado méax: 280 mm.
Rango de velocidad del husillo: 4500 R.P.M.
Nariz del husillo: A2-6”.

Hueco en el husillo: 62 mm.

Capacidad méaxima de barra: 52 mm.
Posiciones de la torreta: 10.

Avance rapido eje "X : 30.000 mm/min.
Avance rapido eje “Z"": 30.000 mm/min.
Cono del contra punto: CM-4.

Motor principal: 7,5/11 kw.

Peso de la maquina: 3.850 kg.

Controlador: FANUC. Oi-MATE.

Fuente: Elautor
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Tabla 4.4 Descripcion y caracteristicas del torno control numérico

o rowmwe |

Equipo/Maquina: TORNO DE
CONTROL NUMERICO (CNC)

Marca: HYUNDAI-KIA

Modelo: SKT 300

Serial: SKT3000193

Ubicacion: OPERACIONES

Volteo sobre bancada: 620 mm.

Inclinacion de la bancada: 45°

Distancia entre centros: 620 mm.

Largo maximo de mecanizado: 720 mm.
Diametro pieza recomendado max: 500 mm.
Rango de velocidad del husillo: 3600 R.P.M.
Nariz del husillo: A2-8”.

Hueco en el husillo: 90 mm.

Capacidad méxima de barra: 76 mm.
Posiciones de la torreta: 12.

Avance rapido eje "X : 20.000 mnmvmin.
Avance rapido eje “Z"": 24.000 mm/min.
Cono del contra punto: MT-5.

Motor principal: 22/18.5 kw.

Peso de la maquina: 5.800 kg.

Controlador: FANUC. Oi-TB.

Fuente: Elautor

En los equipos descritos en la tabla 4.3 y 4.4, son tornos de control numérico
(CNC) con especificaciones similares solo que el fcl-820 posee menor tamafio y
capacidad que el SKT 300, son equipos nuevos adquiridos alrededor de un afio y

medio los cuales en su tiempo de uso no han presentado ninguna falla.
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Tabla 4.5 Descripcion y caracteristicas de la fresadora

Equipo/Maquina: FRESADORA

Marca: DARJE

Modelo: FU-700

Serial: 0-2647

Ubicaciéon: OPERACIONES

Recorrido horizontal de la mesa: 700mm.

Longitud de recorrido transversal de la mesa: 250 mm.
Longitud de recorrido vertical de la mesa: 450 mm.
VM: 1600 R.P.M.

Vm: 35 R.P.M.

Tension de alimentacion: 380 volt.

Fuente: Elautor

En dicho equipo se puede acotar que posee el indicador digital dafiado lo cual
dificulta la lectura del mismo, las brocas sufren deformaciones debido a las altas
temperaturas haciendo perder su forma helicoidal las herramientas no cuentan con

una lubricacion permanente.
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Tabla 4.6 Descripcion y caracteristicas del taladro

Equipo/Magquina: TALADRO RADIAL

Marca: MAS

Modelo: VR2

Serial: 100

Ubicaciéon: OPERACIONES

Distancia maxima y minima del husillo a la mesa: 600/0 mm.
Recorrido vertical del brazo: 520 mm.

Recorrido horizontal del cabezal porta-husillo sobre el brazo: 590 mm.
Giro del brazo: 360°.

Diametro maximo de taladro en acero: 25 mm.

Peso del equipo: 1361.2 kg.

Fuente: Elautor

Cabe acotar que debido a lo antiguo de este taladro posee desgaste en la
bancada interrumpiendo su movimiento al devastar los orificios a las piezas, las
brocas tienen desgaste y el freno que controla la movilidad del brazo no funciona ya

que esta dafiado por la falta de mantenimiento.
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Tabla 4.7 Descripcion y caracteristicas de la marcadora

Equipo/Maqguina: MARCADORA

Marca: COUTH

Modelo: MC2000T2

Serial: 24137

Ubicacién: AREA DE MARCADO

Auténoma no requiere PC para funcionar.

Unidad de control intercambiable con cualquier unidad marcadora Couth.
Funcionamiento en modo neumatico o electromagnético segin mecéanica.
Marcado vectorial sin pérdida de resolucion a ningin tamafio.

Marcado en linea recta, inclinada, arco y espejo.

e Seleccion de diferentes tipos de letra. Posibilidad de creacion de cualquier
letra.

e Velocidad y fuerza de marcado ajustables.

Botonera Start/Stop integrada en control + conectable.

Ficheros de 40 lineas y 75 caracteres/linea.

Memoria SD Card compatible con PC para almacenamiento.

Pantalla a escala de grises de 120 mm x 90 mm con 320 x 240 pixeles.
Dimensiones (anchura x altura x profundidad) 280 x160 x 261 mm.
Tension de alimentacion: 110/220 Volt ; 50/60 Hz.

Peso: 5,450Kqr.

Fuente: Elautor

Es un equipo moderno y facil de manipular debido a que es una adquisicion

reciente y se le ha dado poco uso no ha generado fallas.
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4.1.4 Descripcion de la situacion actual en materia de mantenimiento en

Industrias Fy V C.A.

lista de verificacion (chescklist) para el diagnostico de la situacion actual de la

empresa Industrias F Y V C.A. en materia de mantenimiento apegado a la norma

COVENIN 2500-93.

Tabla 4.8 Lista de verificacion (chescklist) realizada al personal de la organizacion

Preguntas

SI

NO

CUMPLE | CUMPLE

¢Posee la empresa un organigrama general y por departamentos?

v

¢Se tienen definidas por escrito las descripciones de las diferentes funciones con
su correspondiente asignacion de responsabilidades para todas las unidades
estructurales de la organizacion?

v

¢La empresa cuenta con una estructura técnica administrativa para la recoleccion,
almacenamiento, procesamiento y distribucion de la informacién que el sistema
productivo requiere?

¢La funcién de mantenimiento, esta bien definida y ubicada dentro de la
organizacion?

¢Existe un organigrama que contemple la estructura organizacional o jerarquica
del departamento de mantenimiento?

¢Existen politicas, mision, vision, objetivos, establecidos para la unidad de
mantenimiento?

¢La organizacion de mantenimiento esta acorde con el tamafio del sp, tipo de
objetos a mantener, tipo de personal, tipo de proceso, distribucién geografica?

¢La organizacion de mantenimiento posee un sistema que le permita manejar
Optimamente toda la informacion referente a mantenimiento (registro de fallas,
programacion de mantenimiento, estadisticas, costos, informacion sobre equipos?

NN R

¢Se posee un plan donde se especifique detalladamente las necesidades reales y
objetivos de mantenimiento para los equipos a mantener y tiempo de realizacion?

<

(A los equipos se les realizan mantenimiento solo cuando fallan?

¢Cuenta con un sistema de senalizacion o codificacion logica y secuencial que
permita registrar informacion de los equipos?

¢Posee un inventario de repuestos, lubricantes entre otros, como respaldo para la
elaboracion de mantenimiento?

¢Se aplica el tipo de mantenimiento correctivo a los equipos de la organizacion?

¢Se aplica el tipo de mantenimiento preventivo a los equipos de la organizacion?

¢Se aplica el tipo de mantenimiento predictivo a los equipos de la organizacion?

¢Se llevan registros de fallas por escrito?

¢Se llevan estadisticas de tiempo de parada y tiempo de reparacion de los
equipos?

¢Se tiene archivado y clasificada la informacion necesaria para la elaboracion de
los planes de mantenimiento?

¢La organizacion de mantenimiento posee los equipos adecuado para llevar a cabo
todas las acciones de mantenimiento, para facilitar la operatividad de los
sistemas?

NENEINBERR
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En dicho segmento se elaboro una lista de verificacion (chescklist) apegada a la
norma Covenin 2500-93 para hacer verificacion de la situacion actual en materia de

mantenimiento de Industrias Fy V C.A, en la cual se darén los detalles:

1. ¢Posee la empresa un organigrama general y por departamentos?

Si cumple. Industriass F y V C.A, si posee un organigrama general donde se
identifican jerarquicamente cada uno de los puestos de trabajo del personal que hace
vida en la misma, ya que esto es muy importante para la organizacion porque se
pueden definir con facilidad las posiciones y obligaciones especificas que genera cada
puesto de trabajo.

2. ¢Se tienen definidas por escrito las descripciones de las diferentes funciones con
su correspondiente asignacién de responsabilidades para todas las unidades

estructurales de la organizacion?

Si cumple. F y V C.A, si posee por escrito cada una de las funciones y
responsabilidades de cada departamento de su organizacion, lo cual es muy
importante ya que les proporciona una mejor compenetracion entre departamentos y
una mejor fluidez en el intercambio de informacion para las operaciones de la

empresa.

3. ¢La empresa cuenta con una estructura técnica administrativa para la recoleccion,
almacenamiento, procesamiento y distribucion de la informacion que el sistema

productivo requiere?
Si cumple. Poseen una estructura técnica administrativa que les ayuda a llevar

el proceso productivo desde el registro de la recepcion de materia prima, ordenes de

produccion, hasta el registro de codificacion y piezas terminadas.
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4. ¢La funcion de mantenimiento, estd bien definida y ubicada dentro de la

organizacion?

No cumple. La funciébn de mantenimiento no se encuentra contemplada y
definida, ya que dicha organizacion no posee una unidad de mantenimiento que se
encargue de las fallas o percances que puedan sufrir los equipos, debido a que los
equipos son reparados Unicamente cuando fallan y no existe ningin tipo de
mantenimiento a aplicar. Es por esto que es de suma importancia crear una unidad de
mantenimiento que pueda atender dichas fallas y llevar un control técnico
administrativo de los registros de fallas, costos de mantenimiento, fichas técnicas,
entre otros. Y tipos de mantenimiento (correctivo, preventivo, predictivo, entre otros)
que se puedan aplicar para preservar la vida util de los equipos y proporcionar un

mejor rendimiento de los mismos.

5. ¢Existe un organigrama que contemple la estructura organizacional o jerarquica

del departamento de mantenimiento?

No cumple. No se posee un organigrama para el departamento de
mantenimiento ya que la empresa no tiene una unidad de mantenimiento creada, es
por ello que se debe estructurar un area de mantenimiento que pueda hacer cumplir
los planes de mantenimiento de los equipos y sobre todo tener una unidad organizada
y que jerarquicamente cada quien sepa el rol que debe desempefiar y el cargo que

cumple dentro del mismo.

6. ¢Existen politicas, mision, vision, objetivos, establecidos para la unidad de

mantenimiento?

No cumple. Industriass F y V C.A, no posee politicas, vision, mision, ni

objetivos que contemple cada una de las directrices o alcances que aspira dicha
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organizacion en materia de mantenimiento, punto que es de vital importancia para
toda organizacion tener bien definido estos valores para asi hacerles saber y tener
claro a todos los miembros que hacen vida en la misma, donde se quiere llegar y

como se verian en el futuro.

7. ¢La organizacion de mantenimiento esta acorde con el tamafio del sistema
productivo, tipo de objetos a mantener, tipo de personal, tipo de proceso,

distribucion geografica?

No cumple. No estd acorde debido a que no se posee una unidad de
mantenimiento y solo se practica reparacion a los equipos cuando fallan. Es por ello
gue se debe asignar un espacio dentro de la empresa donde se puedan manejar las
operaciones de mantenimiento y sobre todo destinarse un personal capacitado en la
materia para que se encarguen Yy lleven el control de las programaciones y
prevenciones gque cada equipo necesita para evitar sus parada y alargar la vida util de

los mismos.

8. ¢La organizacion de mantenimiento posee un sistema que le permita manejar
Optimamente toda la informacién referente a mantenimiento (registro de fallas,

programacion de mantenimiento, estadisticas, costos, informacion sobre equipos?

No cumple. Porque no se posee un sistema para manejar los registros de fallas,
programacion de mantenimiento, estadisticas, costos e informacién sobre equipos de
mecanizado, esto debido a que su Unica operacion de mantenimiento la realizan
cuando se dafian los equipos. Es por esto que Industrias F y V, debe implementar un
sistema que pueda optimizar y llevar los registros correspondiente de las actividades
de mantenimiento para proporcionar una mejor organizacion y control de cada uno de

ellos.

93



9. ¢Se posee un plan donde se especifique detalladamente las necesidades reales y

objetivos de mantenimiento para los equipos a mantener y tiempo de realizacion?

No cumple. No poseen planes ya que se realizan sin ningin tipo de soporte
donde se pueda asentar informacion y llevar registros histéricos del mantenimiento,
por todo esto se debe crear programaciones para llevar control del tiempo de
mantenimiento e informacion veraz y exacta de lo que se requiere en la operacion en

el momento que se amerite.

10. ¢A los equipos se les realizan mantenimiento solo cuando fallan?

No cumple. Porque se le realizan mantenimiento solo cuando fallan debido a
que no se poseen planes de mantenimiento programados, ni personal capacitado para
su ejecucion. Es por estas circunstancias que deben crearse planes que se adapten al
proceso de produccion de la organizacién y puedan ayudar a preservar la vida util de

los equipos y mejorar su funcionamiento.

11. ;Cuenta con un sistema de sefializacion o codificacion ldgica y secuencial que

permita registrar informacién de los equipos?

No cumple. F y V C.A no posee un sistema de codificacion logica y
secuencial para llevar el registro de los equipos de mecanizados. Debido a esto es
necesario implementar alguna base de datos que pueda llevar los registros de cada
uno de los equipos y una correlacion logica para su facil ubicacion y poder llevar un
control historico de lo que se les realiza o pueda acontecerle a cada uno de los mismo
y estos puedan acceder a sus informaciones de manera inmediata en el momento que

se requiera.
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12. ;Posee un inventario de repuestos, lubricantes entre otros, como respaldo para la

elaboracién de mantenimiento?

Si cumple. Poseen inventarios para los mantenimientos rutinarios, a pesar de
que cuando un equipo falla y hay que realizarle un mantenimiento correctivo se debe
solicitar los servicios de un técnico externo, y en dado casos de no tenerlo en

inventario el repuesto a reemplazar se debe solicitar inmediatamente.

13. ;Se aplica el tipo de mantenimiento correctivo a los equipos de la organizacién?

Si cumple. Se aplica mantenimiento correctivo solo cuando los equipos fallan
lo cual conlleva solicitar los servicios de un técnico externo para que realice las
reparaciones correspondientes sin dejar ningun tipo de registro o datos historicos que

puedan servir a futuro.

Es por esta razon que se debe crear una unidad de mantenimiento y tener un
personal preparado en la materia para evitar los servicios de personas externas y
costos adicionales pudiéndose asi llevar un mejor registro y seguimiento constante de

los equipos de produccion.

14. ;Se aplica el tipo de mantenimiento preventivo a los equipos de la organizacion?

No cumple. Ya que no se realizan ningn tipo de mantenimiento preventivo
debido a que no se lleva ninguna planificacion de mantenimiento, ni existe personal
calificado en el area para llevar a cabo dichas actividades. Por estas circunstancias es
que se debe adquirir un personal especializado que lleve una planificacién de las
actividades de mantenimiento a realizar para mantener los equipos en buen

funcionamiento y sobre todo alargar su vida Util.
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15. ¢ Se aplica el tipo de mantenimiento predictivo a los equipos de la organizacion?

No cumple. No se practica mantenimiento predictivo a pesar de que es de
mucha importancia realizar este tipo de mantenimiento ya que anticipa a los
mecanicos y operarios de los equipos de una posible averia que se pueda evitar o
pueda ser reparada a tiempo para asi evitar una falla grave que pueda generar parada
de las maquinas y perdidas de produccion. Cabe destacar que este tipo de
mantenimiento puede realizar las inspecciones con la maquinaria en operacion a su
velocidad maxima y notar con facilidad cualquier averia o desperfecto que presente el

equipo.

16. ¢Se llevan registros de fallas por escrito?

No cumple. No se llevan registros de fallas debido a que la organizacién no
posee formatos ni bases de datos donde almacenar la informacion. Por esta
circunstancia la empresa debe crear formatos donde los especialistas de
mantenimiento puedan apuntar registro de cada una de las fallas que presentan los
equipos para posteriormente ser almacenadas en bases de datos para llevar un mejor

control en el futuro.

17. ;Se llevan estadisticas de tiempo de parada y tiempo de reparacion de los

equipos?

No cumple. No se almacenan estadisticas ni tiempo de reparacion de los
equipos de mecanizados, debido a que no se llevan programaciones, ni existen
registros historicos de mantenimiento ya realizados. Es por esto que F y V, debe
llevar una programacién de los mantenimientos y tiempos de reparacidn para asi
poder realizar los analisis pertinentes y evitar altos costos, perdidas de horas hombres

que puedan afectar la produccion.
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18. (Se tiene archivado y clasificada la informacion necesaria para la elaboracién de

los planes de mantenimiento?

No cumple. Porque no se tienen archivado ningun tipo de registro ya que no se
poseen datos almacenados que puedan servir para la programacién de mantenimiento.
Es por este gran problema que la organizacion debe llevar registros de fallas,
mantenimientos de cada equipo para poderle realizar la planificacién adecuada de

cada cual y hacer un seguimiento constante de su funcionamiento.

19. ;La organizacion de mantenimiento posee los equipos adecuado para llevar a
cabo todas las acciones de mantenimiento, para facilitar la operatividad de los

sistemas?

No cumple. Debido a que no poseen los equipos adecuados ya que cuando se
necesita algin tipo de mantenimiento se solicita los servicios externos y el técnico
ofrece todo los equipos necesarios para llevar a cabo las actividades de reparacion. Es
por ello que se debe dotar a la organizacion de equipos y herramientas que puedan
facilitar a los técnicos la realizacion de las actividades de mantenimiento para poder

asi mantener la vida (til de los equipos de mecanizados.

Para profundizar un poco méas en el analisis realizado se estudiaron cada una de
las &reas que contempla la norma Covenin 2500-93 para asi sefialar por area cada una
de las deficiencias que se padece y posteriormente dar una solucién optima para las
misma.

e AREA |: ORGANIZACION DE LA EMPRESA

I.1 Funciones y Responsabilidades:
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¢La Organizacion posee un organigrama general y por departamentos. Se tienen
definidas por escrito las descripciones de las diferentes funciones con su
correspondiente asignacion de responsabilidades para todas las unidades estructurales
de la organizacion (guardando la relacibn con su tamafio y complejidad en

produccion)?

Las funciones y responsabilidades de la organizacion estdn bien estructuradas,
poseen un organigrama general de la empresa, se tienen definidas por escrito las
descripciones de las funciones asignadas a todas las unidades estructurales de la

organizacion.

1.2 Autoridad y Autonomia

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

responsabilidades establecidas?

La autoridad y autonomia se encuentran muy notables, las personas se
encuentran asignadas al desarrollo y cumplimiento de sus funciones, cuentan con el
apoyo necesario de la gerencia y tienen la suficiente autoridad y autonomia para el

cumplimiento de sus funciones.
1.3 Sistema de Informacion
¢La Organizacion cuenta con una estructura técnica administrativa para la

recoleccion, depuracion, almacenamiento, procesamiento y distribucion de la

informacion que el sistema productivo requiere?
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La organizacion posee una estructura técnica administrativa que les ayuda a
llevar el proceso productivo desde el registro de la recepcion de materia prima,
Ordenes de produccion, hasta el registro de codificacion y piezas terminadas. A pesar
de que cuentan con archivos ordenados y jerarquizado técnicamente, es notable que

se encuentren muchos aspectos los cuales pueden ser mejorados.

e AREA Il: ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO

I1.1 Funciones y Responsabilidades

¢La funcion  mantenimiento, estd bien definida y ubicada dentro de la
organizacion y posee un organigrama para este departamento. Se tienen por escrito
las diferentes funciones y responsabilidades para los diferentes componentes dentro
de la organizacion de mantenimiento. Los recursos asignados son adecuados, a fin de

que la funcion pueda cumplir con los objetivos planteados?

o No poseen una unidad de mantenimiento conformada.

o No existe un organigrama por departamentos.

o No se tienen descritas las responsabilidades por trabajadores.

o No se posee personal calificado para llevar a cabo las labores de
mantenimiento.

o Los recursos no son adecuados para cumplir con los objetivos para el

area.

Por ello es de vital importancia establecer y llevar a cabo el sistema de
mantenimiento con la creacion de la unidad, organigrama, mision y vision del area de
mantenimiento, contratar personal calificado y definir las responsabilidades a cada
uno de sus trabajadores.
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I1.2 Autoridad y Autonomia

¢Las personas asignadas para el cumplimiento de las funciones vy
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?

o No se encuentran definidas las funciones y responsabilidades de la
organizacion de mantenimiento.

o No se cuenta con el apoyo de la gerencia.

o No existe la autoridad y autonomia para dar cumplimiento a las

funciones y responsabilidades establecidas.

Por todas estas variantes es importante tener definidas y conocer las lineas de
autoridad y el personal adecuado para que puedan dar conocimiento de las
actividades a cada uno de los operadores que llevaran a cabo los mantenimientos y

puedan desarrollarlos de la mejor manera.

11.3 Sistema de Informacion

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

otra)?
o No posee un sistema de informacion que le permita llevar registros

como (Reporte de Falla, Registro de Inspeccién, Orden de trabajo,

Solicitud de Materiales o Repuestos, Reporte de Mantenimiento,
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Registro de Orden de Trabajo, Registro de Mantenimiento y Reporte
de Trazabilidad).

o No cuentan con fichas técnicas de los equipos o maquinarias.

o No se tiene una base de datos donde se pueda llevar registros
historicos de los equipos, costos y estadisticas para su mejor control y

evaluacion de los mismos.

Es de vital importancia elaborar formatos de registros y fichas técnicas a cada
equipo para llevar un mejor control de las fallas, que puedan servir para recabar
informacion importante para su posterior programacion de mantenimiento como
también una base de datos a través de (Word, Excel. Power Point) que pueda llevar en

digital registros historicos y todo lo concerniente a costos, estadisticas entre otros.

e AREA llI: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

[11.1 Objetivos y Metas

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

detallada en un plan de accion?

e No se tienen establecidos los objetivos y metas de los objetos a mantener.

e No se lleva un control en el tiempo de realizacion de las actividades de
mantenimiento.

e No se tiene planes de accion establecidos donde indique las acciones previas a

realizar.
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La organizacion debe establecer los objetivos correspondientes al area de
mantenimiento para asi orientar cada una de las actividades que se realicen hacia los
objetivos establecidos y poder indicar las acciones correspondientes de planificacion
para programar las acciones y tiempo de ejecucion para un mejor desarrollo de las

actividades a mantener.

[11.2 Politicas para la Planificacion

¢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?

o No se tiene establecido una politica general.

o No se tiene contemplada una planificacion para las acciones de
mantenimiento.

o No se posee un orden de prioridades para las acciones de

mantenimiento de aquellos equipos que lo requieran.

Debido a cada una de estas variantes es importante establecer politicas para la
planificacion donde oriente a la organizacion en los objetivos que persigue y
establecer una planificacién detallada de cada equipo, donde se contemple el orden de

prioridad a mantener e indique con claridad las acciones previas a realizar.
[11.3 Control y Evaluacion
¢La Organizacion cuenta con un sistema de sefializacion o codificacion logica y

secuencial que permite registrar informacion del proceso o de cada linea, maquina o

equipo en el sistema total. Se tiene elaborado un inventario técnico de cada sistema:
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su ubicacion, descripcion y datos de mantenimiento necesario para la elaboracion de

los planes de mantenimiento?

o No se cuenta con un sistema de sefializacion o codificacion logica.
o No se posee un inventario técnico de cada sistema (ubicacion,

descripcidn, datos de mantenimiento).

Es por ello, que se debe establecer una codificacion logica e inventario de cada
equipo para asi poder llevar una correlacion de la informacion recabada e incluso
poseer un inventario de los sistemas que pueda ayudarnos acceder de manera mas
rapida a la informacion y esto se logra a través de formatos normalizados que nos

ayude a llevar un mejor control y evaluacion de la informacion recabada.

AREA IV: MANTENIMIENTO RUTINARIO

IVV.1 Planificacién

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

de este tipo de mantenimiento?
o La organizacion no tiene establecida actividades diarias y hasta
semanales de mantenimientos rutinarios que se van a realizar a los

equipos.
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o Cada operador es responsable de realizar el mantenimiento rutinario al
equipo a su responsabilidad.

o No se llevan registros de las acciones rutinarias realizadas por el
operador a los equipos.

o No estd contemplado un inventario de materiales, refacciones e
inSUMos.

o No cuentan con las herramientas adecuadas de mayor uso para llevar a

cabo dicho mantenimiento.

Cabe destacar que los operadores de la organizaciéon realizan el mantenimiento
rutinario al equipo a su cargo pero de manera superficial ya que no cuentan con los
recursos necesarios. Es por ellos que se debe contemplar una planificacion diaria
hasta semanal del mantenimiento rutinario para su mejor desarrollo y también
proporcionar un stock de materiales y herramientas adecuadas para realizar el
mantenimiento rutinario de manera eficiente y asi preservar la vida Util de los

equipos.

IV.2 Programacion e Implantacion

¢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 semana. La implantacion de las
actividades de mantenimiento rutinario lleva consigo una supervisidn que permita

controlar la ejecucion de dichas actividades?

o Las acciones de mantenimiento rutinario no estdn programadas e
interrumpen el proceso productivo.
o La frecuencia de ejecucion son menores a una Semana ya que Se

realizan cuando el operador cree conveniente.
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o No se cuenta con una supervision que lleve un control del

mantenimiento rutinario.

Para fortalecer la programacion de mantenimiento es importante programar las
actividades de mantenimiento de manera que no interfiera con el proceso productivo
y establecer el tiempo de mantenimiento rutinario establecido por la norma
COVENIN 3049-93, para asi preservar el mejor funcionamiento de los equipos y
contar con un personal calificado que le haga fiel seguimiento a las actividades
rutinarias  realizadas a cada maquina y proporcionar registros confiables que ayuden

a su evaluacion.

IV.3 Control y Evaluacién

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

periddicas de los resultados de la aplicacion del mantenimiento rutinario?

o La unidad de mantenimiento no lleva registros de falla, causas,
tiempos de parada, materiales, ni herramientas utilizadas.

o No llevan un control o seguimiento de las acciones de mantenimiento
realizadas.

o No se dispone de ningin medio para verificar que se cumplan las
acciones de mantenimiento rutinario.

o No se realizan evaluaciones de los mantenimientos rutinarios.
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Es por todas estas variantes que se deben asignar una supervision calificada
para que lleve un control y seguimiento de las actividades de mantenimiento rutinario
a traves de informacion recabada en formatos, fichas, otras con la finalidad de de
verificar que se cumplan con las actividades programadas y se puedan realizar su
posterior evaluaciones para tomar las medidas correspondientes y asi garantizar la

vida Util de los equipos y la continuidad operativa del sistema productivo.

e AREA V: MANTENIMIENTO PROGRAMADO

V.1 Planificacion

¢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 y hasta anuales a ser ejecutadas a los objetos de mantenimiento. La
Organizacion de mantenimiento cuenta con estudios previos para determinar las
cargas de trabajo por medio de las instrucciones de mantenimiento recomendadas por
los fabricantes, constructores, usuarios, experiencias conocidas, para obtener ciclos de

revision de los elementos méas importantes?

o No se posee una estructura adecuada para llevar a cabo el
mantenimiento programado.

o No se cuenta con un programa de mantenimiento programado que
estipule el tiempo para a llevar a cabo cada actividad de
mantenimiento, ni orden de prioridad para realizar las actividades de
mantenimiento.

o No se poseen manuales del fabricante de los equipos de mecanizados.
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o No se poseen estudios para determinar la carga de trabajo segun el

fabricante.

Es por todo esto que es de vital importancia planificar las actividades de
mantenimiento programado para asi llevar un previo control del tiempo de realizacion
de cada actividad a desarrollar, como también poder determinar el nimero de
trabajadores a requerir y el orden de prioridades de las actividades, por esto se sugiere
usar herramientas como el diagrama de pareto que ayudara priorizar el orden de las

actividades a mantener.

V.2 Programacion y Implantacion

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

disponer del tiempo suficiente para los ajustes que requiere la programacion?

o No se cuenta con un sistema donde se indique el programa de
mantenimiento programado.

o No se tienen instrucciones establecidas para revisar los equipos a
mantener.

o No tienen establecidos ni distribuidos el tiempo de mantenimiento en
un calendario anual.

o No se posee una programacion ajustada la cual interfiere con el

sistema productivo.
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Cabe destacar que es de gran importancia programar las actividades de
mantenimiento programado y establecer los tiempos de las actividades a llevar a cabo
evitando asi que existan un margen de holgura en el cual acciones de mantenimiento

no puedan inferir en el proceso productivo.

V.3 Control y Evaluacién

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

programacion?

o No se cuentan con formatos que sirvan recabar informacion para su
posterior planificacion.
o No se poseen fichas para cada objeto a mantener.

o Nose lleva un control de las actividades de mantenimientos realizadas.

Por todo esto es importante llevar un control que pueda hacer seguimiento a las
actividades realizadas a través de formatos, fichas y otros, como también personal

adecuado que indique las acciones previas a realizar.

e AREA VI: MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL

Este tipo de mantenimiento circunstancial no se aplica en la organizacién ya
que debido a los requerimiento que establece en la Norma Covenin 3049-93 vy al
tamafio del sistema productivo que posee Industrias F y V el equipo natural de
trabajo no lo determina como prioridad para el arranque de la unidad debido a los

costos y beneficios que puedan generar.
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e AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO

VII.1 Planificacion

¢La organizacion cuenta con una infraestructura y procedimiento para que las
acciones de mantenimiento correctivo se lleven a una forma planificada. El registro
de informacion de fallas permite una clasificacion y estudio que facilite su

correccion?

o No se cuenta con una infraestructura y procedimientos que ayude a
llevar las acciones de mantenimiento correctivo.

o No se poseen formatos donde se lleven registro de las actividades de
mantenimiento correctivo a realizar.

o No se clasifican las fallas para determinar el orden de atencion por
equipo.

o Solo se aplican el tipo de mantenimiento correctivo cuando los

equipos fallan sin ningln tipo de planificacion.

El tipo de mantenimiento correctivo en industrias f y v a pesar de que se
practica solo cuando los equipos fallan es evidente que no se posee una planificacion,
ni datos recopilados que ayuden a la programacion del mismo por ello, se debe
implementar formatos que generaran informacion para su posterior clasificacion e

identificar los equipos que necesitan de su atencion.
VI1.2 Programacion e Implementacion
¢Las actividades de mantenimiento correctivo se realizan siguiendo una

secuencia programada, de manera que cuando ocurra una falla no se pierda tiempo ni
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se pare la produccion. 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?

e Las acciones de mantenimiento correctivo no llevan ninguna secuencia
programada, la cual perjudica la produccion.

e No se cuentan con planes, programas Y recursos.

e No poseen personal capacitado que pueda indicar las acciones previas a realizar.

e No se lleva un orden de prioridad al realizar las acciones de mantenimiento

correctivo.

Por todas estas variantes antes mencionadas es de vital importancia llevar una
secuencia programada y contar con el personal, los recursos adecuados para llevar a
cabo las acciones de mantenimiento y también con una infraestructura que le permita
al personal realizar las labores de mantenimiento y asi evitar interrumpir el proceso
productivo, ayudando a minimizar los altos costos por préstamo de servicios de

terceros.

VI1I1.3 Control y Evaluacion

¢La Organizacion de mantenimiento posee un sistema de control para conocer
como se ejecuta el mantenimiento correctivo. Posee todos los formatos planillas o
fichas de control de materiales, repuestos y horas-hombre utilizadas en este tipo de
mantenimiento. Se evalla la eficiencia y cumplimiento de los programas establecidos

con la finalidad de introducir los correctivos necesarios?
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o No existe ningln sistema de control que proporcione informacion de
coémo se ejecutan las actividades de mantenimiento correctivo.

o No cuentan con formatos, fichas, entre otros, que sirvan para
proporcionar informacion de cada una de las actividades realizadas y
repuestos utilizados.

o No se evalla la eficiencia y cumplimiento de los programas

establecidos.

Es importante llevar un control de las actividades de mantenimiento correctivos
llevadas a través de base de datos (Word, Excel, Power Point) y en formatos para el
control de materiales, repuestos horas-hombre utilizadas lo cual puedan proporcionar

informacion para su posterior evaluacion.

AREA VIII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO

V1.1 Determinacién de Pardametros

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

entre fallas y de los tiempos de paradas?

o La organizacion no practica el tipo de mantenimiento preventivo.
o No se tiene establecido por objetivo lograr efectividad del sistema
asegurando la disponibilidad mediante el estudio de confiabilidad vy

mantenibilidad.
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o La organizacion no posee los recursos necesarios para llevar a cabo las

frecuencias de inspecciones, revisiones Y sustituciones de piezas.

Es importante establecer los objetivos y contar con los recursos para poder
llevar las frecuencias e inspecciones necesarias y lograr asi establecer parametros de

mantenibilidad.

VII1.2 Planificacion

¢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?

o No se dispone de estudios previos para conocer los equipos que
requieren mantenimiento preventivo.
o No se poseen fichas ni formatos para llevar un control de los

mantenimientos preventivos a realizar.

Es de vital importancia establecer una planificacion donde se contemple el
tiempo de las acciones de mantenimiento preventivo a realizar y contar con los
formatos de registro adecuado que puedan proporcionar informacion para su posterior

planificacion y clasificacion de las fallas.

VI11.3 Programacion e Implantacion

¢Las actividades de mantenimiento preventivo estan programadas en forma
racional, de manera que el sistema posea la elasticidad necesaria para llevar a cabo las

acciones en el momento conveniente, no interferir con las actividades de produccion

y disponer del tiempo suficiente para los ajustes que requiera la programacion. La
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implantacion de los programas de mantenimiento preventivo se realiza en forma

progresiva?

o No se dispone de una programacion que no interfiera con el sistema
productivo.

o No existe apoyo por parte de la organizacion donde se establezca las
actividades progresiva de mantenimiento.

o no existes planes de mantenimiento preventivo que  se ajuste al

sistema productivo.

VII1.4 Control y Evaluacién

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

preventivo?

o No existe una supervision que haga seguimiento a las acciones de
mantenimiento preventivo.
o No se cuentan con los recursos necesarios para llevar a cabo el

mantenimiento.

Es de vital importancia llevar un control en las acciones de mantenimiento
preventivo que proporcione seguimiento a las actividades realizadas y disponga de los
recursos Yy herramientas necesarias para realizar las labores de mantenimiento
contemplando siempre registro de informacion recabada que ayude a evaluar si esta

cumpliendo con las acciones de mantenimiento preventivo.
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e AREA IX: MANTENIMIENTO POR AVERIA

Este tipo de mantenimiento por averia no se desarrolla en industrias f y v, ya
gue no poseen los conocimientos necesarios para llevar a cabo las labores que en él se
contempla y no cuentan con el personal capacitado para realizar las actividades que

conlleva el mismo.

e AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO

X.1 Cuantificacion de las Necesidades del Personal

¢La organizacion, a través de la programacion de las actividades de
mantenimiento, determina el nimero Optimo de las personas que se requieren en la

organizacién de mantenimiento para el cumplimiento de los objetivos propuestos?

o No se cuenta con personal para desarrollar las labores de
mantenimiento.

o No se cuentan con datos que permitan cuantificar el ndmero de
personal para llevar a cabo las actividades de mantenimiento.

o No se poseen formatos donde se especifique el tipo y numero de
ejecutores para realizar las labores de mantenimiento de acuerdo a su

programacion.

Es muy importante en este punto contar con datos que nos provean de
informacion que nos ayude a establecer qué cantidad de personal necesitamos para las
acciones de mantenimiento y sobre todo implementar formatos que nos ayude a
enmarcar las cantidad que se requiere de acuerdo a los tipos de mantenimiento a

realizar y sus frecuencias.
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X.2 Seleccion y Personal

¢La organizacion selecciona su personal atendiendo a la descripcion escrita de
los puestos de trabajo (experiencia minima, educacién, habilidades, responsabilidades
u otra). Se tienen establecidos programas permanentes de formacion y actualizacion

del personal, para mejorar sus capacidades y conocimientos?

e No se tiene por escrito las descripciones de los puestos de trabajo (experiencia
minima, habilidades, responsabilidades u otras).

e No se cuentan con programas de formacion permanente que permitan mejorar las
capacidades y conocimientos de nuevas tecnologias en lo que a mantenimiento se

refiere.

Por todo esto se sugiere describir en formatos las especificaciones
correspondientes por perfiles de cada trabajador que ayude a dar conocimiento de sus
experiencias y habilidades, también es importante incorporar un programa de
formacion o capacitaciébn que ayude a mantener actualizado al personal del area de

mantenimiento con las nuevas tendencias tecnoldgicas.

X.3 Motivacion e Incentivos

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

ascenso 0 aumentos salariales?
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o El personal no tiene conocimiento del valor importante que
proporciona el mantenimiento en la produccion y calidad de las piezas
elaboradas.

o La organizacion no otorga incentivo a los trabajadores por
puntualidad, calidad del trabajo, iniciativa entre otros.

o No se cuenta con un sistema que permita evaluar a los trabajadores

para fines de ascenso o aumentos.

Es de vital importancia divulgar la labor de mantenimiento a traves de sus
supervisores inmediatos, comunicados, otros, para que sus empleados valoren su
trabajo como también crear incentivos a sus trabajadores por calidad de trabajo
puntualidad y sobre todo estimularlos a través de cursos que ayuden a su formacion y

crecimiento profesional.

e AREA XI: APOYO LOGISTICO

X1.1 Apoyo Administrativo

¢La organizacion de mantenimiento cuenta con el apoyo de la administracion
de la empresa; en cuanto a recursos humanos, financieros y materiales. Los recursos

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

o No se cuenta con el apoyo de la administracion de la empresa.
o No se cumplen los objetivos de mantenimiento ya que los recursos no

son los adecuados.

Cabe destacar que la administracion de la empresa debe trabajar en conjunto

con cada uno de los departamentos e ayude a involucrarlos en las labores de los
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mismos permitiendo que los recursos necesitados lleguen de manera rapida y ayude

evitar asi retrasos en los trabajos programados.

X1.2 Apoyo Gerencial

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

organigrama funcional de la empresa?

o La gerencia no posee informacién sobre las labores de mantenimiento
que puedan realizarse en la organizacion.

o El mantenimiento no tiene un nivel jerarquico en el organigrama de la
empresa.

o No se cuenta con el suficiente apoyo de la gerencia para las labores de

mantenimiento.

Es por todas estas incertidumbres que la gerencia pueda evaluar y dar su
opinién en cuanto a mantenimiento se refiere con el fin de apoyar dichas acciones que
ayudaran a minimizar costos y preservar la vida Util de los mismos, como también
darle la misma importancia al departamento de mantenimiento como a cualquier otro

existente en la organizacion y contemplarlo en el organigrama de la empresa.
X1.3 Apoyo General
¢La Organizacién de mantenimiento cuenta con el apoyo de la organizacion

total, y trabaja en coordinacién con cada uno de los entes que la conforman?
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e La organizacion de mantenimiento no cuenta con el apoyo total de la empresa
para desarrollar las labores de mantenimiento de manera eficiente.
e No se trabaja en conjunto con ningln ente que hace vida dentro de la

organizacion.

La empresa para que se desarrolle de la mejor manera y pueda preservar la vida
util de sus equipos es muy importante contar con el apoyo general de la organizacion
y trabajar en conjunto para garantizar que cada &rea aporte sus conocimientos y

recursos en el momento y tiempo indicado.

e AREA Il: RECURSOS

XI1.1 Equipos

¢La organizacion de mantenimiento posee los equipos adecuados para llevar a
cabo todas las acciones de mantenimiento, para facilitar la operabilidad de los
sistemas. Para la seleccién y adquisicion de equipos, se tienen en cuenta las
diferentes alternativas tecnologicas, para lo cual se cuenta con las suficientes casas
fabricantes y proveedores. Se dispone de sitios adecuados para el almacenamiento de

equipos permitiendo el control de su uso?

o La organizacion no cuenta con los equipos adecuados para llevar a

cabo las acciones de mantenimiento.

o A pesar de que se posee un almacén no se tiene en especifico un lugar

exacto que indique un lugar de resguardo para dichos equipos.
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Es por ello importante realizar una evaluacion y contactar proveedores que
ofrezcan los equipos necesarios para llevar a cabo las labores de mantenimiento y

contar con un espacio en el almacén que proporcione resguardo a los mismos.

XI1.2 Herramientas

¢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?

o La empresa no cuenta con todas las herramientas necesarias para
realizar las acciones de mantenimiento.

o La organizacion posee un sitio donde tiene organizada las
herramientas de acuerdo a sus medidas pero no poseen las mayorias de

las herramientas para las labores de mantenimiento.

Por esto se sugiere elaborar un listado de la mayoria de las herramientas
necesarias para llevar a cabo las labores de mantenimiento y asi evitar retrasos en el

momento de realizar las actividades.

XI11.3 Instrumentos

¢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 cuenta las diferentes casas fabricantes y proveedores. Se dispone de sitios

adecuados para el almacenamiento de instrumentos permitiendo el control de su uso?
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o La empresa posee instrumentos de medicidbn modernos para realizar
las labores de mantenimiento pero no se dan el uso correcto debido a
la falta de conocimiento para su uso.

o Se dispone de sitios adecuados para su almacenamiento como estantes
para resguardarlos, preservando la vida (til de los mismos y evitar su

deterioro.

En esta fase la organizacién posee los equipos y resguardos adecuados lo que se

sugiere el adiestramiento a los trabajadores para su correcta manipulacion.

XI11.4 Materiales

¢La organizacion 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. 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?

o No se cuenta con un stock de materiales conformado que ayuden a las
acciones de mantenimiento que se llevaran a cabo.

o No se lleva ninguna clasificacion para facil ubicacion en el momento
de requerirlos.

o No se realizan inventario para llevar un control de los materiales

utilizados.

Por todo esto se debe establecer el stock de materiales de acuerdo a la

capacidad productiva de la organizacion que ayude a solventar los problemas y evitar
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retrasos en el momento que se requieran, también es muy importante realizar
inventarios para llevar el control de los materiales que se van utilizando en las

labores de mantenimiento.

XI1.5 Repuestos

¢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 ubicacion y manejo.
Se conocen los diferentes proveedores para cada repuesto, asi como también los
plazos de entrega. Se cuenta con politicas de inventario para los repuestos utilizados

en mantenimiento?

o La empresa cuenta con algunos repuestos de sus equipos pero no
posee un stock de materiales conformado que ayude al desarrollo de
las labores de mantenimiento de manera Optima cuando se necesiten.

o No se lleva ninguna codificacion de los repuestos para facil ubicacion
en el momento de requerirlos para realizar las acciones de
mantenimiento.

o No se realizan inventario para llevar un control de los repuestos que se

utilizan en las acciones de mantenimiento.

Es por estas variantes que se sugiere contar con un stock de repuestos que
ayude a minimizar los tiempo de espera por repuestos y garantizar la continuidad
operativa de los equipos, es por ello que es de vital importancia crear un registro de
codificacion que ayude a ubicar de manera facil donde se encuentra cada repuestos

logrando asi poder realizar inventarios de los repuestos requeridos ayudando de esta

121



manera llevar un mejor control de los repuestos o insumos que se van utilizando en

los equipos que requiere mantenimiento.

4.2 Elaboracion de una matriz FODA y lineamientos estratégicos de la gestion de

mante nimie nto.

Ya conocida la situacion actual de los equipos de mecanizados y los procesos
de mantenimiento manejado en Industrias F y V, se procede aplicar una metodologia
0 herramienta muy importante como lo es la matriz FODA muy utilizada para
determinar las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas inherentes en las
organizaciones. Para visualizar con mas detalles cada una de estas caracteristicas

evaluadas en Industrias Fy V, (Ver tabla 4.9)

4.2.1 Matriz de fortaleza, debilidades, oportunidades y amenazas

Tabla 4.9 Fortaleza, debilidades, oportunidades y amenazas de la empresa Industrias F
yVvV

Fortalezas Debilidades

F.1 La gerencia tiene una disposicion | D.1 La organizacion no posee una unidad
positiva para enfrentar cambios dentro | de mantenimiento creada que Se encargue
de la organizacion. de cumplir con los mantenimientos de los
equipos 0 maquinarias.

F.2 La empresa cuenta con un personal
calificado y abiertos al cambio. D.2 No existen planes de mantenimiento
para equipos 0 maquinarias de la
F.3 Disponen de una mision, vision Yy | empresa.

objetivos organizacionales de los cuales
el personal esta informado. D.3 Inexistencia de documentacion
técnica para ejecutar el mantenimiento.
F.4 La organizacion dispone de
manuales  sobre  procedimientos de | D.4 Falta de un sistema de informacién o
trabajos seguros para los servicios que | base de datos que permita comunicar y
presta. almacenar la informacion de
mantenimiento para su posterior uso.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.9 Fortaleza, debilidades, oportunidades y amenazas de la
empresa Industrias Fy V

Fortalezas

Debilidades

F.5 Poseen equipos automatizados de
alta tecnologia.

F.6 La organizacion cuenta con un
personal  dispuesto a  integrarse
efectivamente  en la  labor  del
mantenimiento.

F.7 Industrias F y V son los mas
destacados en la fabricacion de de
piezas para la industria petrolera.

D5 No se indicadores  de

mantenimiento.

llevan

D.6 No poseen fichas técnicas.

D.7 El personal de la organizacion efectla
mantenimientos rutinarios, pero no dejan
registro de los mismos.

D.8 A los equipos solo se les practica
mantenimiento correctivo.

D.9 Altos costos de mantenimiento en los
equipos por contratacion de servicios a
terceros.

D.10 La falta de planificacion, afecta las
labores de mantenimiento trayendo como
consecuencias erradas tomas de decisiones
y estrategias a nivel gerencial.

D.11 Duplicidad de cargos.

Oportunidades

Amenazas

0.1 Realizar los programas de
capacitacion en materia de
mantenimiento a todo el personal de
operaciones, para que puedan detectar
las posibles fallas en el momento que se
generen.

0.2 La competencia no es tan elevada
debido a que la organizacion es de las
pocas que fabrica piezas para la
industria petrolera en el municipio.

A.l Laalta inflacion en el costo de las
materias primas para la aplicacion del
mantenimiento a los equipos.

A.2 Las bajas constante de la energia
eléctrica afectando asi la vida Util de los
equipos.

A.3 Retrasos en la cancelacion de los
contratos por parte de los clientes afectando
el incremento de la produccion.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.9 Fortaleza, debilidades, oportunidades y amenazas de la

empresa Industrias Fy V

Oportunidades

Amenazas

0.3 Conel apoyo de la nueva era
tecnologica existen sistemas operativos
0 bases de datos faciles de manejar que
hacen eficiente llevar los registros,
archivos y documentacion referente al
mantenimiento.

0.4 Por la gran cobertura que posee el
internet resulta un medio muy efectivo
para mejorar el sistema de
comunicacion de la empresa.

0.5 La aplicacion de las leyes y normas
de mantenimiento que rigen a las
organizaciones facilitan la aplicacion de
los programas de mantenimiento y las
buenas relaciones entre el personal y el
medio laboral.
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4.2.2 Factores internos y externos

Tabla 4.10 Factores internos y externos estrategias FO

ESTRATEGIAS
FO

FORTALEZAS

F.1 La gerencia tiene una disposicion positiva para
enfrentar cambios dentro de la organizacion.

F.2 La empresa cuenta con un personal calificado y
abiertos al cambio.

F.3 Disponen de una misién, visién y objetivos
organizacionales de los cuales el personal esta
informado.

F.4 La organizacion dispone de manuales sobre
procedimientos de trabajos seguros para los servicios
que presta.

F.5 Poseen equipos automatizados de alta tecnologia.
F.6 La organizacion cuenta con un personal dispuesto a
integrarse efectivamente en la labor del mantenimiento.
F.7 Industrias F y V son los més destacados en la
fabricacion de de piezas para la industria petrolera.

OPORTUNIDADES

0.1 Realizar los programas de capacitacion en
materia de mantenimiento a todo el personal de
operaciones, para que puedan detectar las posibles
fallas en el momento que se generen.

0.2 La competencia no es tan elevada debido a que la
organizacion es de las pocas que fabrica piezas para
la industria petrolera en el municipio.

0.3 Con el apoyo de la nueva era tecnoldgica existen
sistemas operativos o bases de datos féciles de
manejar que hacen eficiente llevar los registros,
archivos y documentacién referente  al
mantenimiento.

0.4 Por la gran cobertura que posee el internet resulta
un medio muy efectivo para mejorar el sistema de
comunicacion de la empresa.

0.5 La aplicacion de las leyes y normas de
mantenimiento que rigen a las organizaciones
facilitan la aplicacion de los programas de
mantenimiento y las buenas relaciones entre el
personal y el medio laboral.

FO.1 Establecer lineamientos para el adiestramiento y
capacitacion del personal de operaciones en materia de
mantenimiento de los equipos y herramientas
utilizadas. (F5,F6,01)

FO.2 Implementar sistemas de registro, control y
planificacién  de informacién que deba ser
documentado con lo relacionado a las operaciones
tanto de mantenimiento como de administracion.
(F1,F2,03)

FO.3 Desarrollar la metodologia analisis de criticidad o
diagrama de pareto, para mejorar y facilitar las
actividades que permitan obtener resultados favorables
a la gestién de mantenimiento. (F1,F3,F5,02,05)

FO.4 Desarrollar programas de mantenimiento
planificado orientados a mejorar el funcionamiento de
los equipos y/o maquinarias no solo para evitar dafios,
sino para garantizar larga vida atil de los mismos y de
esta forma crear una cultura de
mantenimiento.(F2,F4,F5,01,03)

FO.5 Implementar programas motivacionales para
mejorar el clima organizacional entre los diferentes
departamentos. (F1,F3,04)

Fuente: Elautor
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Tabla 4.11 Factores internos y externos estrategias DO

ESTRATEGIAS
DO

DEBILIDADES

D.1 La organizacion no posee una unidad de
mantenimiento creada que se encargue de cumplir con
los mantenimientos de los equipos 0 maquinarias.

D.2 No existen planes de mantenimiento para equipos
0 maquinarias de la empresa.

D.3 Inexistencia de documentacion
ejecutar el mantenimiento.

D.4 Falta de un sistema de informacion o base de datos
que permita comunicar y almacenar la informacion de
mantenimiento para su posterior uso.

D.5 No se llevan indicadores de mantenimiento.

D.6 No poseen fichas técnicas.

D.7 El personal de la organizacion efectla
mantenimientos rutinarios, pero no dejan registro de
los mismos.

D.8 A los equipos solo se les practica mantenimiento
correctivo.

D.9 Altos costos de mantenimiento en los equipos por
contratacion de servicios a terceros.

D.10 La falta de planificacion, afecta las labores de
mantenimiento trayendo como consecuencias erradas
tomas de decisiones y estrategias a nivel gerencial.

D.11 Duplicidad de cargos.

técnica para

OPORTUNIDADES

0.1 Realizar los programas de capacitacion en
materia de mantenimiento a todo el personal de
operaciones, para que puedan detectar las posibles
fallas en el momento que se generen.

0.2 La competencia no es tan elevada debido a que la
organizacion es de las pocas que fabrica piezas para
la industria petrolera en el municipio.

0.3 Con el apoyo de la nueva era tecnoldgica existen
sistemas operativos 0 bases de datos féciles de
manejar que hacen eficiente llevar los registros,
archivos y documentacion referente  al
mantenimiento.

0.4 Por la gran cobertura que posee el internet resulta
un medio muy efectivo para mejorar el sistema de
comunicacion de la empresa.

0.5 La aplicacion de las leyes y normas de
mantenimiento que rigen a las organizaciones
facilitan la aplicacion de los programas de
mantenimiento y las buenas relaciones entre el
personal y el medio laboral.

DO.1 Crear un departamento de mantenimiento
encargado  de  gestionar los indicadores de
mantenimiento. (D1,D5,02)

DO.2 Implementar planes de mantenimiento
preventivo, con la finalidad de documentar las
actividades que deben ejecutarse. (D2,D03,D6,01)

DO.3 Desarrollar un sistema de informacién o base de
datos para el efectivo control y registro de las
actividades de mantenimiento (D4,D7,03,04)

DO.4 Establecer lineamientos y estrategias orientado a
la practica de mantenimiento para la disminucion de
los costos asociados a la contratacién de servicios a
terceros (D8,D09,05)

Fuente: Elautor
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Tabla 4.12 Factores internos y externos estrategias FA

ESTRATEGIAS
FA

FORTALEZAS

F.1 La gerencia tiene una disposicion positiva para
enfrentar cambios dentro de la organizacion.

F.2 La empresa cuenta con un personal calificado y
abiertos al cambio.

F.3 Disponen de una mision, visidn y objetivos
organizacionales de los cuales el personal esta
informado.

F.4 La organizacion dispone de manuales sobre
procedimientos de trabajos seguros para los servicios
que presta.

F.5 Poseen equipos automatizados de alta tecnologia.
F.6 La organizacion cuenta con un personal dispuesto a
integrarse efectivamente en la labor del mantenimiento.
F.7 Industrias F y V son los méas destacados en la
fabricacion de de piezas para la industria petrolera.

AMENAZAS

A.l La alta inflacién en el costo de las materias
primas para la aplicacion del mantenimiento a los
equipos.

A.2 Las bajas constante de la energia eléctrica
afectando asi la vida Gtil de los equipos.

A.3 Retrasos en la cancelacién de los contratos por
parte de los clientes afectando el incremento de la
produccién.

FA.1 Conformar grupos de trabajo integrados por jefe
de éareas para proporcionar las actividades de
mantenimiento dentro de toda la organizacion.
(F2,F6,A1)

FA.2 Crear un control de registros de equipos de
mantenimiento rutinario e inspecciones periddicas con
el fin de obtener la mayor informacion de los equipos y
asi poder organizar con antelacion las diversas
actividades de mantenimiento. (F2,F4,A3)

FA.3 Adquirir equipos de suministros de energia para
disminuir las alteraciones en el sistema eléctrico de la
empresa y asi garantizar la vida til de los equipos y la
continuidad de las operaciones. (F1,F5,A2)

FA.4 Implementar un sistema de adquisicion de
recursos materiales para disminuir los costos de
inventarios. (F3,F5,A1)

Fuente: Elautor
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Tabla 4.13 Factores internos y externos estrategias DA

ESTRATEGIAS
DA

DEBILIDADES

D.1 La organizacion no posee una unidad de
mantenimiento creada que se encargue de cumplir con
los mantenimientos de los equipos o maquinarias.

D.2 No existen planes de mantenimiento para equipos
0 maquinarias de la empresa.

D.3 Inexistencia de documentacion
ejecutar el mantenimiento.

D.4 Falta de un sistema de informacion o base de datos
que permita comunicar y almacenar la informacién de
mantenimiento para su posterior uso.

D.5 No se llevan indicadores de mantenimiento.

D.6 No poseen fichas técnicas.

D.7 El personal de la organizacion efectGa
mantenimientos rutinarios, pero no dejan registro de
los mismos.

D.8 A los equipos solo se les practica mantenimiento
correctivo.

D.9 Altos costos de mantenimiento en los equipos por
contratacion de servicios a terceros.

D.10 La falta de planificacién, afecta las labores de
mantenimiento trayendo como consecuencias erradas
tomas de decisiones y estrategias a nivel gerencial.

D.11 Duplicidad de cargos.

técnica para

AMENAZAS

A.l La alta inflacién en el costo de las materias
primas para la aplicacion del mantenimiento a los
equipos.

A.2 Las bajas constante de la energia eléctrica
afectando asi la vida Util de los equipos.

A.3 Retrasos en la cancelacion de los contratos por
parte de los clientes afectando el incremento de la
produccion.

DA.1 Crear controles detectivos, correctivos y
preventivos que relacionen los departamentos con la
unidad de mantenimiento. (D1,D3,A1)

DA.2 Establecer descripciones de cargos donde se
indiquen las responsabilidades del departamento de
mantenimiento de la organizacién. (D1,010,D11,A3)

Fuente: Elautor

Luego de acordado lo anterior se procedié mediante la ejecucion de reuniones

establecidas por la gerencia general y sus empleados a formular la mision, vision y

objetivos de mantenimiento que ayudaran a establecer las estrategias que conllevaran

a la solucién de cada objetivo los cuales describiremos a continuacion:

Tomando como referencia las especificaciones de Strickland y Thompson, en

su libro de Administracion Estratégica, el cual hace mencién de cémo se debe
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formular una mision: “en la cual tiene que contestar tres preguntas bdsicas: ;Quiénes

somos?, ¢Qué hacemos? y ;para qué estamos?” (p.128)

Mision:

e /Quiénes somos?: “Un departamento de mantenimiento creado para estandarizar

las actividades correspondientes al area.

e ;Qué hacemos?: ‘Planificar y ejecutar las actividades de mantenimiento
preventivo y correctivo a los equipos de mecanizado para evitar fallas

inesperadas.

e Para qué estamos aqui?: “Para garantizar que se cumplan los mantenimientos
establecidos, de acuerdo a los estandares de calidad de la organizacion y alargar la
vida util de los equipos de mecanizado, logrando asi la mayor satisfaccion para

nuestros clientes y un rendimiento econdmico para la organizacion.

“Es un departamento de mantenimiento creado para estandarizar las actividades
correspondientes al &rea. Encargada de planificar y ejecutar las actividades de
mantenimiento preventivo y correctivo a los equipos de mecanizado para evitar fallas
inesperadas y garantizar que se cumplan los mantenimientos establecidos, de acuerdo
a los estandares de calidad de la organizacion y alargar la vida Util de los equipos de
mecanizado, logrando asi la mayor satisfaccion para nuestros clientes y un

rendimiento econdémico para la organizacion”

Vision:
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Mediante las reuniones acordadas con el gerente general, se formulo también la
vision, por lo que también se presento la metodologia seguida por strickland y

Thompson y se dio respuesta a esta interrogante:

e ;Hacia donde nos dirigimos?: “Ser un area de apoyo cuyo objetivo es conseguir el
mantenimiento preventivo y correctivo, en los equipos de mecanizados de manera
oportuna y eficiente, el cual debe tender a la consecucion del concepto de la
calidad total.”

“Ser un area de apoyo cuyo objetivo es conseguir el mantenimiento preventivo
y correctivo, en los equipos de mecanizados de manera oportuna y eficiente, el cual
debe tender a la consecucion del concepto de la calidad total y sumar la mayor

satisfaccion para sus clientes.”

Obijetivos:

De acuerdo a las reuniones y discusiones con el Gerente General, se estudiaron
los lineamientos de Morrisey (1996) en su libro Planeacion Téctica, para el
establecimiento de los objetivos. Es importante sefialar que estos fueron formulados,
aceptados y aplicados con el area gerencial de la organizacion, previo estudio de la
vision-mision 'y de los andlisis internos y externos, lo que permitié finalmente

establecer los objetivos:

e Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y monitoreo de
actividades de mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos vy
maquinarias de Industrias FyV, C.A.

e Establecer el organigrama del departamento y formular la definicion de cargos.
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e Realizar la utilizacion de metodologias de diagramas de pareto y analisis de

criticidad para dar orden de prioridad a las actividades de mantenimiento.

e Implementar los Formatos de Registro para llevar a cabo las actividades de

mantenimiento (Ordenes de Trabajos, Requisicion de piezas, Reporte de Fallas,

Solicitud de Materiales o Repuestos, entre otros).

Ya enmarcado los objetivos

de  mantenimiento

antes  mencionados

procederemos agrupar cada objetivo con sus respectivas estrategias a continuacion:

4.2.3 Lineamientos estratégicos de la gestion de mantenimie nto

4.2.3.1 Objetivos y estrategias

Tabla 4.14 Objetivos y estrategias

Objetivos

Estrategias

Crear un departamento de
mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de
mantenimiento preventivo y correctivo
de los equipos y maquinarias de
Industrias FyV, C.A.

DO 01 Crear un departamento de mantenimiento
encargado de gestionar los indicadores de
mantenimiento. (D1,D5,02)

FO 04 Desarrollar programas de mantenimiento
planificado orientados a mejorar el
funcionamiento de los equipos y/o maquinarias no
solo para evitar dafios, sino para garantizar larga
vida 0til de los mismos y de esta forma crear una
cultura de mantenimiento.(F2,F4,F5,01,03)

DO 02 Implementar planes de mantenimiento
preventivo, con la finalidad de documentar las
actividades que deben ejecutarse. (D2,D3,D06,01)

DO 04 Establecer lineamientos y estrategias
orientado a la practica de mantenimiento para la
disminucién de los costos asociados a la
contratacion de servicios a terceros (D8,D9,05)

FA 04 Implementar un sistema de adquisicion de
recursos materiales para disminuir los costos de
inventarios. (F3,F5A1)

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.14 Objetivos y estrategias

Objetivos

Estrategias

Establecer el organigrama del
departamento y formular la
definicién de cargos.

FA 01 Conformar grupos de trabajo integrados
por jefe de areas para proporcionar las actividades
de mantenimiento dentro de toda la organizacion.
(F2,F6,A1)

DA 01 Crear controles detectivos, correctivos y
preventivos que relacionen los departamentos con
la unidad de mantenimiento. (D1,D3,A1)

FO 05 Implementar programas motivacionales
para mejorar el clima organizacional entre los
diferentes departamentos. (F1,F3,04)

DA 02 Establecer descripciones de cargos donde
se indiqguen las  responsabilidades  del
departamento de  mantenimiento de Ila
organizacion. (D1,D10,D11,A3)

FO 01 Establecer lineamientos para el
adiestramiento y capacitacion del personal de
operaciones en materia de mantenimiento de los
equipos y herramientas utilizadas. (F5,F6,01)

Realizar la utilizacién de
metodologias de diagramas de
pareto y analisis de criticidad para
dar orden de prioridad a las
actividades de mantenimiento.

DO 03 Desarrollar un sistema de informacion
para el efectivo control y registro de las
actividades de mantenimiento (D4,D7,03,04)

FO 03 Desarrollar la metodologia analisis de
criticidad o diagrama de pareto, para mejorar y
facilitar las actividades que permitan obtener
resultados favorables a la gestion de
mantenimiento. (F1,F3,F5,02,05)

FA 02 Crear un control de registros de equipos de
mantenimiento rutinario e inspecciones periddicas
con el fin de obtener la mayor informacién de los
equipos y asi poder organizar con antelacion las
diversas actividades de  mantenimiento.
(F2,F4,A3)

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.14 Objetivos y estrategias

Objetivos Estrategias
Implementar los Formatos de
Registro para llevar cabo las FO 02 Implementar sistemas de registro, control
actividades de mantenimiento y planificacion de informacién que deba ser

(Ordenes de Trabaios. Requisicién documentado con lo relacionado a las operaciones
JOS, q tanto de mantenimiento como de administracién.

de piezas, Reporte de Fallas, (F1,F2,03)
Solicitud de Materiales o Repuestos,
entre otros).

Fuente: Elautor

Conocidas las estrategias a seguir, se procedio a la elaboracion de cada uno de
los planes de accion, los cuales permitirdn lograr los objetivos que se plantea
Industrias F y V C.A. En ellos se definieron las tareas y las actividades a realizar por
cada estrategia, sus responsables, recursos, tiempo de ejecucion y su mecanismo de

retroalimentacion.
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4.2.3.2 Planes de accion

Tabla 4.15 Plan de accion estrategia DO 01

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo Yy correctivo de los equipos y

maquinarias de Industrias Fy V, C.A.

Estrategia: DO 01 Crear un departamento de mantenimiento encargado de gestionar los
indicadores de mantenimiento. (D1,D5,02)

Pasos de la

Accion Responsable Duracion Recursos Retroalimentacion
Ubicacion del .
area del Humano 4 Evaluacion de
i alternativas.
departamento Gerente 1 Semana Tiempo v
de _ Toma de
- Materiales | decisiones.
mantenimiento
Inmuebles que v Presupuesto de
: Humano proveedores.
€ r%qali;eren - v Evaluacion  de
; iempo ;
acondicionar el Gerencia 1 Mes N ﬁlternatlvg(s).stos
area técnico- Materiales .
.. . v T
administrativa . oma de
decisiones
. v Lista de
Materiales y Humano materiales y
herramientas . .
para llevar a Gerencia 1 Mes Tiempo herramientas requeridas.
bo el ) 4 Presupuesto de
man(;Zn?m?ento Materiales proveedores.
v Costo.
Personal Humano | Seleccién de
calificado enel | Coordinador de 1 Mes Tiempo \BersonaI.B@eriencia y
area de Mantenimiento _ habilidad
mantenimiento Materiales | haoilidades.
v Costos.
v Cumplir con los
Hacer .
sequimiento a Humano planes establecidos.
. Coordinador de . i v Llevar
las funciones i Trimestral Tiempo L
de Mantenimiento ) indicadores.
Materiales |v Preservar la vida

mantenimiento

atil de los equipos.
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Tabla 4.16 Plan de accidon estrategia FO 04

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo Yy correctivo de los equipos y

maquinarias de Industrias FyV, C.A.

Estrategia: FO 04 Desarrollar programas de mantenimiento planificado orientados a mejorar el
funcionamiento de los equipos y/o maquinarias no solo para evitar dafios, sino para garantizar larga
vida util de los mismos y de esta forma crear una cultura de mantenimiento.(F2,F4,F5,01,03)

Pasos de la L . L
- Responsable Duracion Recursos Retroalimentacion
Accion
Humano
Diagnosticar . v Fallas.
rvisor i .
los problemas I\izgfenifr?ie:teo 1 Semana Tiempo | Averias.
de cada equipo Materiales | ¥ Otros.
v Preventivo.
Tipos de Humano | Correctivo.
mantenimiento Supervisor de 1 Sermana Tiempo v Por averia.
i Mantenimiento ) v Circunstancial.
areafizar Materiales |, Rutinarios.
v Programado.
Frecuencia de Humano P De acuerdo al
j ion rvisor i . S
ejecucion de Supervisor de 1 Semana Tiempo tipo de mantenimiento a
los Mantenimiento ) realizar
mantenimiento Materiales :
Humano
Insumos a Supervisor de 1 Dia Tiempo v solicitud de
necesitar Mantenimiento ) repuestos y herramientas.
Materiales
Personal a rlumeno y Supervisor.
. _ v L
llevar a cabo el Superv!sqrde 1 Dia Tiempo Mecanico.
tenimient Mantenimiento ] v Electricista.
mantenimiento Materiales |, Ayudantes.
Tiempo Humano
estimado para Supervisor de ) v De acuerdo al
la ejecucion o 1 Semana Tiempo tipo de mantenimiento a
del Mantenimiento ) realizar
- Materiales .
mantenimiento
Humano
Llevar . .
- o i v
indicadores de | SuPervisorde 1 Afio Tiempo _ . Registros
- Mantenimiento histéricos.
mantenimiento Materiales
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Tabla 4.17 Plan de accion estrategia DO 02

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo Yy correctivo de los equipos y
maquinarias de Industrias Fy V, C.A.

Estrategia: DO 02 Implementar planes de mantenimiento preventivo, con la finalidad de
documentar las actividades que deben ejecutarse. (D2,D3,D6,01)

Pa)i?;ii%i la Responsable Duracidn Recursos Retroalimentacion
Diagnosticar 4 Revisién
los equipos o Humano general del equipo.
que requieren Supervisor 1 Meses e  Tiempo v Fallas.
mantenimiento . Materiales 4 Desgaste.
preventivo v Otros.
Determinar al
Personal que ) Humano 4 Mecénico.
llevara a cabo Supervisor 1 Dia e  Tiempo v Electricista
el e Materiales 4 Ayudantes.
mantenimiento
Elaborar los 4 planificacion
planes de e  Humano 4 Evitar averias.
mantenimiento Supervisor Trimestral e Tiempo v Preservar  la
preventivo e  Materiales vida atil de los
equipos.
e  Humano v Establecer
Crear 1 Meses ° Tiempo formulas para el
indicadores de Supervisor e  Materiales calculo.
mantenimiento v Cumplir ~ con
las metas anuales de
mantenimiento.
Hacer
seguimiento de v Llevar control
la ) Humano trimestral del
programacion Supervisor Trimestral e  Tiempo mantenimiento.
del e  Materiales v Garantizar la
mantenimiento continuidad operativa
preventivo

Fuente: Elautor
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Tabla 4.18 Plan de accion estrategia DO 04

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo Yy correctivo de los equipos y
maquinarias de Industrias Fy V, C.A.

Estrategia: DO 04 Establecer lineamientos y estrategias orientado a la practica de
mantenimiento para la disminucién de los costos asociados a la contratacion de servicios a terceros

(D8,D9,05)
Pasos Responsa L Recurs Retroalimentaci
- Duracion .
de la Accion ble 0S on
v' Presupuesto de
Capacita Humano capacitaciones.
cion de los Coordina 1 Semana Tiempo v Disponibilidad de
operadores cion de Materiales fechas.
mantenimiento v' Costo.
Tabla 4.18 Continuacion
Pasos Responsab Duracié Recurs Retroalimentaci
de la Accion le n 0s on
Personal v Supervisor.
calificado a Humano v" Mecanico.
realizar los Supervisor 1 Tiempo v’ Electricista.
mantenimientos | de Mantenimiento Semana Materiales v ayudantes
Contar Humano v" Materiales.
conun Supervisor 1 Mes Tiempo v" Repuestos.
inventario para | de Mantenimiento Materiales v Insumos.
los v Herramientas.
mantenimientos
v' Equipos de
Uso de Humano medicion.
equiposy Supervisor Tiempo v’ Herramientas
herramientas de | de Mantenimiento 1 Mes Materiales adecuadas para
alta tecnologia realizar los
mantenimientos
v' Otras...
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Tabla 4.19 Plan de accién estrategia FA 04

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo Yy correctivo de los equipos y
maquinarias de Industrias Fy V, C.A.

Estrategia: FA 04 Implementar un sistema de adquisicion de recursos materiales para disminuir

los costos de inventarios. (F3,F5,A1)

Pazos de la Responsable Duracion Recursos Retroalimentacion
ccion
v Evaluacién de
Presupuestara | Coordinador de o Humano alternativas.
diferentes Mantenimiento 2 Dias N Tiempo v Costos.
proveedores R Materiales v Toma de
decisiones.
Elaborar Humano
formato de Supervisor de 1 Semana Tiempo v Datos
solicitud de Mantenimiento o Materiales especificos.
materiales
Solicitar la v Cantidad
cantidad o Humano requerida a utilizar.
minima por Supervisor de 1 Dia o Tiempo 4 Indicar en
equipo Mantenimiento R Materiales solicitud de repuesto.
Hacer v Mantener
seguimiento o Humano siempre existencias.
al inventario Supervisor de Mensual N Tiempo v Control de
de los Mantenimiento Materiales entradas y salidas.
repuesto o v Garantizar
materiales buen
existentes almacenamiento.
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Tabla 4.20 Plan de accion estrategia FA 01

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo y correctivo de los equipos y
maquinarias de Industrias Fy V, C.A.

Estrategia: FA 01 Conformar grupos de trabajo integrados por jefe de &reas para proporcionar las
actividades de mantenimiento dentro de toda la organizacion. (F2,F6,A1)

Pa;?:ii%en la Responsable Duracidn Recursos Retroalimentacion
Humano v Compromiso.
Seleccionar Coordinacién 1 Semana Tiempo v Constancia.
jefes de de Materiales v Responsabilidad.
areas mantenimiento
v Disposicion.
Conformar Coordinacion Humano v Comunicacion.
grupos de 1 Semana Tiempo v Participacion.
natural de mantenimiento Materiales v Fomentar ideas.
trabajos
v Cumplir con las
actividades de
mantenimiento.
Seguimiento | Supervisorde 1 Mes :lérr:zr;o v Divulgar toda
de los mantenimiento , informacién  entre  las
resultados Materiales areas.
v Dar a conocer
resultados.

Fuente: Elautor

Tabla 4.21 Plan de accién estrategia DA 01

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo Yy correctivo de los equipos y
maquinarias de Industrias FyV, C.A.

Estrategia: DA 01 Crear controles detectivos, correctivos y preventivos que relacionen los
departamentos con la unidad de mantenimiento. (D1,D3,A1)

Pa;gi i%(; la Responsable Duracién Recursos Retroalimentacion
Mantenimiento . Humano
emitird Coordinador de 1 Dia . Tiempo 4 Presupuesto
presupuestos a | Mantenimiento . Materiales v Costo
Administracion Toma de decision
Emitir . Humano v Descripcion de
informacion de | Supervisorde o Tiempo repuesto.
solicitud de Mantenimiento 1 Dia o Materiales v Costo.
repuesto a 4 Datos
administracion especificos del
y almacén equipo.
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Continuacion, Tabla 4.21 Plan de accidn estrategia DA 01

Pasos de la Responsable Duracién Recursos Retroalimentacion
Accion
Indicar
informacion R Humano v' Emitir  datos
actualizada de Supervisor de 1 Mes N Tiempo de indicadores.
los Mantenimiento . Materiales 4 Porcentaje de
indicadores a metas cumplidas.
la gerencia
Divulgar
informacion a o Humano v' Politicas.
todos los Supervisor de 1 Mes N Tiempo v Porcentaje de
departamentos | Mantenimiento R Materiales metas cumplidas.
en materia de v Programas.
mantenimiento

Fuente: Elautor

Tabla 4.22 Plan de accién estrategia FO 05

Objetivo 01 Crear un departamento de mantenimiento, para la coordinacion y
monitoreo de actividades de mantenimiento preventivo Yy correctivo de los equipos y

maquinarias de Industrias FyV, C.A.

Estrategia: FO 05 Implementar programas motivacionales para mejorar el clima organizacional
entre los diferentes departamentos. (F1,F3,04)

Pasos de la Responsabl Duracio Recursos Retroalimentacion
Accion e n
Humano 4 Seleccion de
Crear grupos de Tiempo participantes.
trabajos Coordinador 1Dia Materiales v Disposicidn.
v Participativo.
Implementar v Mejoras de
sesiones de Humano proceso.
planificacion Coordinador | 1 Semana Tiempo v Planificar nuevas
estratégicas Materiales ideas.
v Anélisis de
resultados obtenidos.
Capacitar de Humano v Actualizaciones.
forma Coordinador | 2 Meses Tiempo 4 nuevas
continua al Materiales tecnologias.
personal v compartir nuevos
conocimientos.
v Carteleras
Establecer rutas Humano informativas.
para la Coordinador | 1 Semana Tiempo v Divulgar
retroalimentacio Materiales informacién a través de
n redes.
v Emision de
formatos.
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Tabla 4.23 Plan de accion estrategia DA 02

Objetivo 02 Establecer el organigrama del departamento y formular la definicion de
cargos.

Estrategia: DA 02 Establecer descripciones de cargos donde se indiquen las responsabilidades del
departamento de mantenimiento de la organizacién. (D1,D10,D11,A3)

Pa;gii%en la Responsable Dur:mo Recursos Retroalimentacion
Establecer . Humano
organigrama del . - v Jerarquizacion de
Gerencia 1 Semana o Tiempo
departamento de Material puestos.
mantenimiento ° ateriales
Evaluar Coordinacion . Humano v Titulo obtenido.
experiencia de de . - v Experiencia
. L 1 Dia . Tiempo
estudios mantenimient Material laboral.
superiores 0 * ateriales v/ Capacitaciones.
o Coordinacion v Competencia.
Evaluacion de de o H_umano v Habilidades
personal de mantenimient 1 Semana o Tiempo personales
mantenimiento o o Materiales v Apoﬁes
v Delegacion de
L . funciones.
Descripcion de Supervisor de o Humano \/u Cocﬁfn limiento  de
responsabilidade | mantenimient 1 Dia . Tiempo Tareas P
s 0 . Materiales :

4 Reporte de
actividades realizadas.

Tabla 4.24 Plan de accion estrategia FO 01

Fuente: Elautor

Objetivo 02 Establecer el organigrama del departamento y formular la definicion de
cargos.

Estrategia: FO 01 Establecer lineamientos para el adiestramiento y capacitacion del personal de
uipos y herramientas utilizadas. (F5,F6,01)

operaciones en materia de mantenimiento de los eq

Pasos de la L . L
. Responsable Duracion Recursos Retroalimentacion
Accion
Aseso;arr;lento v Presupuesto
ad ies?ramiento Coordinacion e Humano de capacitaciones.
q | de 1 Semana e Tiempo v Academias.
€ persona mantenimiento e  Materiales v Costos.
4 Logistica.
4 Métodos de
Nuevas L deteccion de fallas.
tecnologias en Coorddlr;amon 1 Sermana ° _I:u mano v Correcta
mantenimiento mantenimiento * I\/:eTp'ol aplicacion de los
. ateriales tipos de
mantenimiento.

Fuente: Elautor

Continuacion, Tabla 4.24 Plan de accion estrategia FO 01
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Pa;?:?:i%en la Responsable Duracién Recursos Retroalimentacion
4 Operacién  de
equipos de
uso de mecanizados.
manipulacion . e Humano 4 Preservacion de
. Supervisor de . .
de equipos y M . 1 Semana e Tiempo equipos y
; antenimiento . :
herramientas e  Materiales herramientas.
4 Lugar adecuado
para el almacenaje de
las herramientas.
v Tiempo.
Contratacion Coordinacion e Humano 4 Lugar.
parael de 1 Semana e Tiempo 4 Programacion.
adiestramiento | mantenimiento e  Materiales v Toma de
decision.

Tabla 4.25 Plan de accion estrategia DO 03

Fuente: Elautor

Objetivo 03 Realizar la utilizacion de metodologias de diagramas de pareto y
analisis de criticidad para dar orden de prioridad a las actividades de mantenimiento.

Estrategia: DO 03 Desarrollar un sistema de informacion para el efectivo control y registro de las
actividades de mantenimiento (D4,D7,03,04)

Paz\(():?:i(cj')?w la Responsable Duracién Recursos Retroalimentacion
L v Persona
Elaborar base Coorddlnauon 3M * H.umano calificada.
de datos e eses * Tlemp_o v Presupuesto.
mantenimiento o Materiales | , Costo.
Soﬂy\{are a Coordinacion . H.umano v Base de datos
utilizar de 1 Semana o Tiempo en Bxcel
mantenimiento . Materiales '
Llevar registros 4 Registro
de 6rdenes de histérico.
trabajo, registro . HUmano v Frecuencia de
de fallas, Supervisor de 1 Mes . Tiempo fallas.
reporte de mantenimiento P v NOmeros  de
mantenimiento ¢ Materiales mantenimiento a
entre otros. equipos.
v Otros.
Implementar
sistema de . Humano
informacion Supervisor de 1 af . v Uso de base de
para los mantenimiento ano * Tlemp_o datos.
registros de ) Materiales
mantenimiento

Fuente: Elautor

Continuacion, Tabla 4.25 Plan de accion estrategia DO 03

Objetivo 03 Realizar la utilizacion de metodologias de diagramas de pareto y
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analisis de criticidad para dar orden de prioridad a las actividades de mantenimiento.

Estrategia: DO 03 Desarrollar un sistema de informacién para el efectivo control y registro de las
actividades de mantenimiento (D4,D7,03,04)

Pasos de la L . -
Accion Responsable Duracién Recursos Retroalimentacion
llevar el control . Humano o
de datos Supervisor de 1 mes : Tiempo v Actualizacion
suministrados mantenimiento . Materiales de base de datos.

Tabla 4.26 Plan de accidon estrategia FO 03

Fuente: Elautor

Objetivo 03 Realizar la utilizacion de metodologias de diagramas de pareto y
analisis de criticidad para dar orden de prioridad a las actividades de mantenimiento.

Estrategia: FO 03 Desarrollar la metodologia analisis de criticidad o diagrama de pareto, para
mejorar y facilitar las actividades que permitan obtener resultados favorables a la gestion de
mantenimiento. (F1,F3,F5,02,05)

Pa;gii%en la Responsable Duracidn Recursos Retroalimentacion
Seleccion de e Humano v Mecanico
ersonal que . . . L
P aplicarg Supervisor 1 Dia e Tiempo v Electricista.
metodologias e Materiales
Evaluacion de Supervisor de e Humano v Mayor
equipos mas Maﬁtenimiento 1 Semana e Tiempo equipos con cantidad
criticos e Materiales de fallas.
4 Priorizacion
L Humano
Implementar Supervision de o : para el
el uso de mantenimiento 1 Semana e Tiempo establecimiento  de
metodologias e Materiales actividades de
mantenimiento
. . Humano
Analizar Supervision de 1 Dia : Tiempo 4 Toma de
resultados mantenimiento P decisiones
Materiales

143

Fuente: Elautor




Tabla 4.27 Plan de accidon estrategia FA 02

Objetivo 03 Realizar la utilizacion de metodologias de diagramas de pareto y analisis de
criticidad para dar orden de prioridad a las actividades de mantenimiento.

Estrategia: FA 02 Crear un control de registros de equipos de mantenimiento rutinario e
inspecciones peridédicas con el fin de obtener la mayor informacién de los equipos y asi poder
organizar con antelacion las diversas actividades de mantenimiento. (F2,F4,A3)

Pasos de la L . L
. Responsable Duracion Recursos Retroalimentacion
Accion
- —
Crear _ e Humano Recoleccion de
formatos de Supervisor de 1 Sermana e Tiemoo datos
inspeccién mantenimiento p_ | v Registros
rutinaria * Materiales historicos
v
Hacer _ e  Humano Bu_sca de fallas.
chequeo Supervisor de 1 Dia e Tiemoo 4 Evitar
rutinarios a mantenimiento p_ | paralizacién de
los equipos * Materiales equipos.
- -
Llevar il Registros de
i . Humano P
registro de Supervisor de . * . v Registros
las - 1 Dia e Tiempo .
actividades mantenimiento e Materiales histéricos.
rutinarias v Planificacion de
mantenimientos.
v Crear
. Humano .
Almacenar Supervisor de 1 Dia Tiempo archivadores.
informacién mantenimiento Mat P | v Registro de
* ateriales informacion.

Fuente: Elautor

Tabla 4.28 Plan de accién estrategia FO 02

Objetivo 04 Implementar los Formatos de Registro para llevar cabo las actividades de
mantenimiento (Ordenes de Trabajos, Requisicion de piezas, Reporte de Fallas, Solicitud de
Materiales o Repuestos, entre otros).

Estrategia: FO 02 Implementar sistemas de registro, control y planificacion de informacion que

deba ser documentado con lo relacionado a las operaciones tanto de mantenimiento como de
administracion. (F1,F2,03)

Paz‘os de la Responsable Duracion Recursos Retroalimentacion
ccion
e  Humano 4 Descripciones
Elaborar Coordinacion 1 Semana e Tiempo v Observaciones
formatos de de e  Materiales v Datos
registro mantenimiento especificos
v Otros.

Fuente: Elautor
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Continuacion, Tabla 4.28 Plan de accién estrategia FO 02

Objetivo 04 Implementar los Formatos de Registro para llevar cabo las actividades
de mantenimiento (Ordenes de Trabajos, Requisicion de piezas, Reporte de Fallas,
Solicitud de Materiales o Repuestos, entre otros).

Estrategia: FO 02 Implementar sistemas de registro, control y planificacion de informacién que
deba ser documentado con lo relacionado a las operaciones tanto de mantenimiento como de
administracion. (F1,F2,03)

Pasos de la Responsable Duracio Recursos Retroalimentacion
Accion n
Crear instructivo | Coordinacion . Humano 4 Funcién del
de llenado de 1 Semana e  Tiempo formato.
mantenimient e  Materiales v Mejor
0 comprension al llenado
de formato.
Llevar registros e  Humano
de las Supervisor de 1 Mes e  Tiempo 4 Registros de
actividades de mantenimient e  Materiales fallas.
mantenimiento 0 v Registros
historicos.
e  Humano v Mantenimientos
Mantenibilidad Supervisor de 1 Mes e Tiempo al dia
actualizada por | mantenimient e  Materiales v Actualizacion de
equipos 0 informacién
Almacenamient | Supervisorde e  Humano
o de datos mantenimient 1 Dia e Tiempo v Crear
0 e  Materiales archivadores.

Fuente: Elautor

4.3 Estimacion de los requerimientos necesarios para la implementacion de un
sistema de mantenimiento bajo la norma COVENIN 2500-93 en la empresa

Industrias F Y V C.A.

Dentro de los elementos que integran el Sistema de Mantenimiento se

encuentran los siguientes:

1. Crear la Unidad de Mantenimiento: es de vital importancia para la organizacion
contar con un departamento de mantenimiento que pueda coordinar las
actividades técnico-administrativa que se realicen en el mismo y sobre todo con

un equipo altamente calificado que pueda dar soluciones inmediatas a los
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problemas que puedan acontecerles a las maquinas o equipos de mecanizado, pero
antes es importante establecer la vision, mision y objetivos para estandarizar
como se visualiza la unidad en la organizacion, donde también se elabor6 el
organigrama de la unidad ayudando establecer cada uno de los cargos que se
requieren para llevar a cabo las acciones de mantenimiento en lo cual se
contemplaron seis cargos para el departamento (Coordinador de mantenimiento,
Supervisor, Mecénico, Electricista, Ayudante de mecanico y Ayudante de
electricista).

En el apéndice A, se visualizara la propuesta de misidén, vision y objetivo.

Descripcion de Cargo: es un documento que consiste en definir los objetivos,
funciones y responsabilidades del personal que conformara el departamento de
mantenimiento, en el cual se elabor6é dicho formato donde se establece el perfil de
cada cargo para cada uno de los trabajadores requeridos por el departamento los
cuales se indicaron: 01 Coordinador de mantenimiento, 01 Supervisor, 01
Mecanico, 01 Electricista, 01 Ayudante de mecanico y 01 Ayudante de
electricista, con ello se tendrd& como finalidad dar a conocer cada elemento
estructural que ayudara a cumplir los objetivos y metas definidas por el
departamento de mantenimiento.

Segun la Norma Covenin 3049-93, establece:

Niveles jerarquicos de una organizacion de mantenimiento

Nivel 1: Direccion y Gerencia

Nivel 2: Supervision y apoyo (planificacion, disefio, programacion, almacén)
Nivel 2.1: Supervision y control de ejecucion de acciones de mantenimiento
Nivel 2.2: Apoyo logistico a la funcion mantenimiento

Nivel 2.3: Mantenimiento del taller

Nivel 3: Supervision y ejecucion de acciones de mantenimiento

Nivel 4: Ejecucion propiamente dicha de acciones de mantenimiento
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En el apéndice A, podrén verse en detalle las descripciones de cargos con sus

respectivos perfiles.

3. En cuanto a la Planificacion de Actividades de Mantenimiento: ES necesario
contar con un mecanismo que permita orientar los esfuerzos de manera correcta
para alcanzar los objetivos de eficiencia y disponibilidad de los equipos o
maquinarias, por lo tanto es importante establecer un orden de prioridades para la
ejecucion de las acciones de mantenimiento de aquellos equipos que lo requieran,

es decir los criticos, con el fin de evitar el deterioro total.

Para ello se podria sugerir cuatro herramientas como lo son el Diagrama de
Pareto, Andlisis de Criticidad, Analisis de Modo y Efectos de Fallas (AMEF) y Arbol
Ldgico de Decisiones (ALD), ya que estas metodologias orientan a establecer el
orden de prioridades y tomar decisiones como se estableceran las actividades de

mantenimiento.

En el apéndice A, podra visualizarse detalladamente dichas metodologias.

4. Elaboracion del Sistema de Informacion: El cual permitira al Departamento de
Mantenimiento tener un sefialamiento del comportamiento o la efectividad del
sistema, asi como establecer politicas o lineamientos que sirvan para mejorar los
recursos disponibles. También serd de ayuda el disefio de formatos necesarios
para el control y seguimiento de las diferentes acciones que se toman para la
conservacion de los equipos. El control de informacion estara representado por
ocho formatos: Reporte de Falla, Registro de Inspeccién, Orden de trabajo,
Solicitud de Materiales o0 Repuestos, Reporte de Mantenimiento, Registro de
Orden de Trabajo, Registro de Mantenimiento y Reporte de Trazabilidad, los

cuales serviran para utilizar cada una de las ecuaciones para la evaluacion de la
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Gestion de Mantenimiento, a través de los siguientes indicadores de la Norma
Covenin 3049-93:

e Promedio de Ordenes de Trabajo (O.T) recibidas o emitidas por dia.
e Eficiencia de los ejecutores de las Ordenes de Trabajo (O.T).

e Eficiencia de la Funciéon Planificacion.

e Eficiencia de la Organizacion de Mantenimiento.

e Porcentaje de Atraso de Trabajo.

e Porcentaje de Tiempo Planificado.

e Porcentaje de Sobre Tiempo.

e Porcentaje de Tiempo para Atender Averias.

e Indices de actuacion del factor Apoyo Logistico (AL).

e indices de Evaluacion de la Organizacion (EO).

En el apéndice A, podran verse en detalle las caracteristicas de los siguientes

indicadores.

4.4 FElaboracion de un sistema de mantenimiento bajo la norma COVENIN

2500-93 EN LA EMPRESA Industrias FY V C.A.

Para cumplir con el desarrollo de este objetivo y plantear una solucion viable a
la problematica de Industrias F y V, se propuso un sistema de mantenimiento basado
en los parametros de la Norma Covenin 2500-93. En la cual a través de un analisis
hecho a la organizacion se pudieron considerar diferentes areas de la norma y
adaptarlos a la problemética existente las cuales fueron, Organizacién de la Empresa,
Organizacion de Mantenimiento, Planificacion de Mantenimiento y Personal de
Mantenimiento, cabe destacar que los planteamientos fueron hechos de acuerdo a la

necesidades y caracteristicas de la empresa.
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Este sistema contempla como se visualiza la unidad de mantenimiento con su
mision, vision y objetivo y un organigrama del area de mantenimiento con la
jerarquizacion del personal que lo conformara en el cual se requirieron seis
trabajadores (01 Coordinador de mantenimiento, 01 Supervisor, 01 Mecanico, 01
Electricista, 01 Ayudante de mecénico y 01 Ayudante de electricista), estableciendo
cada una de sus funciones y responsabilidades, también se propusieron metodologias
como Diagrama de Pareto, Andlisis de Criticidad, Analisis de Modo y Efectos de
Fallas (AMEF) y Analisis de Decisiones (ALD) que serviran para priorizar las fallas
y tomar las decisiones adecuadas, ademas se elaboro un sistema de informacion que
contemplo ocho formatos como: Reporte de Falla, Registro de Inspeccion, Orden de
trabajo, Solicitud de Materiales 0 Repuestos, Reporte de Mantenimiento, Registro de
Orden de Trabajo, Registro de Mantenimiento y Reporte de Trazabilidad, lo cual
serviran para recabar informacion y establecer el calculo de indicadores de acuerdo a
indices establecidos bajo la Norma Covenin 3049-93, se sugiri6 para mejor
desempefio de las actividades de mantenimiento una lista de herramientas e insumos
para la realizacién de los mismos, ademas se propusieron estrategias que contribuyan
en el desarrollo del sistema y les ayude a crear una cultura de mantenimiento donde

es necesario la inclusion de todos sus trabajadores.

El desarrollo de este sistema es muy importante para Industrias F y V, no solo
porque ayuda a la preservacion de sus equipos sino porque brinda seguridad y calidad
a los clientes en la fabricacion de sus productos. Para mejor visualizacion (ver

apéndice A)
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CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Apegado a la Norma Covenin 2500-93 se pudo evaluar la situacion actual de la
empresa con respecto al mantenimiento, identificando que las principales areas
que necesitan de mejoria son: la organizacion de mantenimiento, planificacion,
ejecucion de los diferentes tipos de mantenimiento, personal, apoyo logistico y
recursos, razon por la cual resulta urgente la implementacion de un sistema de
gestion de mantenimiento que ayude a la preservacion de los equipos de
mecanizado de la Empresa Industrias Fy V C.A.

A través de la aplicacién del analisis FODA, se identificaron las estrategias para
las Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas, que posteriormente se
generaron sus combinaciones la cual arrojaron 5 estrategias FO, 4 estrategias DA,
4 estrategias FA y por ultimo 2 estrategias DA, que ayudaron luego a establecer
planes de accién a través de la combinacion de sus objetivos con cada una de sus
respectivas estrategias dando como resultado 14 planes de accion que daran
solucion a cada una de las estrategias generadas.

Se estimaron los requerimientos necesarios para el sistema de mantenimiento en
el cual se establecio la mision, vision y objetivos de la unidad de mantenimiento y
ademas se elabord el organigrama del departamento de mantenimiento donde se
contemplo los 6 trabajadores que se requieren para la unidad, en el cual se disefio
un formato del perfil de cada uno de los cargos conformado en el organigrama
con los requerimientos y habilidades que se necesitan para cada cual, se
sugirieron 4 herramientas importantes para priorizar y tomar decisiones como el
Diagrama de Pareto, Analisis de C ', Analisis de Modo y Efectos de Fallas

(AMEF) y Andlisis de Decisiones (ALD) también se elabor6é un sistema de



informacion en el cual se disefiaron 8 formatos de registros para un mejor control
del mantenimiento.

Se elabord el sistema de mantenimiento de acuerdo a los requerimientos
establecidos en la norma COVENIN 2500-93, donde se cred la mision, vision y
objetivos de la unidad de mantenimiento y ademéas se elabord el organigrama del
departamento donde se contemplo los 6 trabajadores que se requieren para la
unidad lo cuales son: 01 Coordinador de mantenimiento, 01 Supervisor, 01
Mecanico, 01 Electricista, 01 Ayudante de mecanico y 01 Ayudante de
electricista, también se elaboro un formato del perfil de cada uno de los cargos ya
mencionado con los requerimientos y habilidades que se necesitan para cada cual.
Se sugirieron 4 herramientas importantes para priorizar y tomar decisiones como
el Diagrama de Pareto, Andlisis de Criticidad, Andlisis de Modo y Efectos de
Fallas (AMEF) y Andlisis de Decisiones (ALD) y por dltimo para mejor la
efectividad del sistema de informacién se disefiaron 8 formatos de registros los
cuales son Reporte de Falla, Registro de Inspeccion, Orden de trabajo, Solicitud
de Materiales 0 Repuestos, Reporte de Mantenimiento, Registro de Orden de
Trabajo, Registro de Mantenimiento y Reporte de Trazabilidad.

Se establecieron formulas para el célculo de indicadores de mantenimiento de
acuerdo a lo establecido en la Norma Covenin 3049-93 (Definiciones de términos
de mantenimiento) entre los cuales se propusieron 3 indices para evaluar los
equipos y procesos de las actividades de mantenimiento los cuales son: indice de
evaluacion para el control de trabajo (CT), Indice de actuacion del factor apoyo
logistico (AL) y Indice de evaluacion de la organizacion (EO) pudiendo de esta
manera llevar un mejor control de los equipos de Industrias Fy V C.A.

Se elaboraron 7 fichas técnicas de cada uno de los equipos de mecanizado de
industrias fy v para llevar registros especfificos de todas las maquinas.

Se sugirié una lista de herramientas e insumos que son necesarios para realizar las

actividades de mantenimiento en el mejor tiempo posible.
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5.2 Recomendaciones

e Implementar la propuesta en la empresa para estandarizar las actividades de
mantenimiento y registren la informacion necesaria para elaborar analisis de los
equipos v fallas frecuentes.

e Se sugiere utilizar todas las estrategias y planes de accion llevado a cabo en este
trabajo de investigacion lo mas pronto posible para el mejor funcionamiento del
sistema de mantenimiento.

e Contratar al personal establecido en el organigrama con sus respectivas aptitudes
y habilidades a fin de llevar a cabo la implementacion del sistema de
mantenimiento y un mejor control del mismo.

e Capacitar al personal en el llenado de los formatos de los sistemas de informacion
del departamento a fin de poder crear registro historico de los equipos y procesos
de las actividades de mantenimiento.

e Se sugiere utilizar los formatos de registro de informacion: Reporte de Falla,
Registro de Inspeccion, Orden de trabajo, Solicitud de Materiales 0 Repuestos,
Reporte de Mantenimiento, Registro de Orden de Trabajo, Registro de
Mantenimiento y Reporte de Trazabilidad, para asi llevar un mejor control de las
labores de mantenimiento y ayuden a establecer los indicadores de
mantenimiento.

e Establecer el uso de los indicadores de mantenimiento sugeridos en este trabajo
de investigacion.

e Aplicar los tipos de mantenimiento establecidos en los planes de accién para
reducir costos y paradas inesperadas ayudando asi a preservar la vida Util de los
equipos de mecanizado Yy garantizar la continuidad operativa.

e Crear un sistema de informacidn para un mayor seguimiento y control de las
actividades ejecutadas en area de mantenimiento, bajo herramientas de office

(Excel, Word, Power point, entre otros).
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Establecer el programa de capacitacion para aumentar el conocimiento y las
habilidades de los trabajadores, y mejorar las actividades de mantenimiento en un
nivel mas optimo y aumentar la motivacién del personal.

Respetar la lista de herramientas del departamento y mantenerlas en el mayor
orden posible, para evitar tiempos de retraso en las actividades del personal y
desorden en el area de mantenimiento. Y actualizar la lista de herramientas y
cantidad de repuestos de acuerdo a las actividades de mantenimiento realizadas en
la empresa.

Se sugiere hacer una evaluacion anualmente bajo la Norma Covenin 2500-93,
para mejorar y mantener siempre un rango Optimo en los requerimientos de la
unidad de mantenimiento.

Divulgar los resultados de esta investigacion con la alta gerencia para asi poder
contar con el apoyo de cada uno de sus departamentos durante Ssu

implementacion.

153



REFERENCIAS BIBLIOGRAFIAS

Arias, F. (2006). “El proyecto de mvestigacion: Introduccion a la Metodologia

Cientifica” (Sera edicion). Caracas, Venezuela: Editorial Episteme.

Centro Internacional de Educacion y Desarrollo (CIED) filia PDVSA (2000),
Andlisis de Criticidad. Curso dictado en Caracas Venezuela. Reproducciones
PDVSA-Puerto la Cruz.

Centro Internacional de Educacion y Desarrollo (CIED), Guia de Politicas de
Mantenimiento PDVSA (2003), reproducciones PDVSA, Puerto La Cruz, Estado

Anzoategui.

David, F. (2008). Conceptos de Administracion Estratégica, (112 ed.). México:
Pearson, Prentice Hall.

Duffuaa, S; Raouf A; Campbell, J (2002). Sistema de Mantenimiento

Planeacién y Control. Primera edicién. México. Editorial Limusa.

Guzman R. (2012). “Propuesta de un Sistema de Mantenimiento basado en la
Norma Covenin 2500-93 para la empresa VENENCA C.A. Ubicada en Anaco,
Estado Anzoategui’. Trabajo de grado, Universidad Gran Mariscal de Ayacucho.

Ndcleo de Anaco.
Guzman R. (2010) “Propuesta de un Sistema de Mantenimiento basado en la

Norma Covenin 2500-93 manual para la evaluacion de los sistemas de mantenimiento
en la industria, a la empresa Diyna Drill C.A.”. Ubicada en Anaco Estado

154



Anzoategui.”. Trabajo de Grado. Universidad Gran Mariscal de Ayacucho. Nucleo de

Anaco.

Koontz H y Weihrich, H (1994). Administracion una Perspectiva Global. 10a

edicion. México. McGraw-Hill Interamericana de México S.A.

Morrisey G. (1996). Planeacion Téctica. Editorial Prentice-Hall. Distrito

Federal México.

Nava J. (2003). Teoria de Mantenimiento. Definiciones y Organizacion.
Segunda Edicién. Editorial Marley. Caracas

Norma SAE JA 1011 (1999). “Criterios de Evaluacion para Procesos de
Mantenimiento Centrado en Confiabilidad”. SAE INTERNACIONAL.

Norma SAE JA 1012 (2002). “Guia para la Norma de Mantenimiento Centrado
en Confiabilidad (MCC)”. SAE INTERNACIONAL.

Norma Venezolana COVENIN (1993). “Mantenimiento Definiciones”. Codigo:

3049-93. Comité técnico de Normalizacion CT-3.Caracas, Venezuela.
Norma Venezolana COVENIN (1993). “Manual para Evaluar los Sistemas de
Mantenimiento en la Industria”. Codigo: 2500-93. Comité técnico de Normalizacion

CT-3.Caracas, Venezuela.

PDVSA (2005). Definiciones de mantenimiento y confiabilidad. Manual de
mantenimiento MM-01-01-01, Vol. I, [7-11].

155



Solérzano M. (2013). “Propuesta de mejoras al sistema de gestion de
mantenimiento en la  Superintendencia de  Mantenimiento  Operacional de
Coordinacion Faja del Orinoco PDVSA, ubicada en San Tome, Estado. Anzoategui’,

Trabajo de Grado. Universidad de Oriente. Extensién Region Centro-Sur Anaco.

Strickland 'y Thompson (2008). Direccion y Administracién Estratégica,
Conceptos, Casos y Lecturas. 132 Edicion. Mc Graw Hill. Distrito Federal, México.

Sabmo C. (1992). “El Proceso de Investigacion”. Caracas. Editorial Panapo.

Tamayo M. (2004). El proceso de la Investigacién Cientifica. Limusa: Mexico.

Torres G. (2006). “Propuesta de un Sistema de Mantenimiento basado en la
Norma Covenin 2500-93 para la empresa Anaco Industriall COATING'S C.A.

Municipio Freites Estado Anzoategui’. Trabajo de grado, Universidad Gran Mariscal
de Ayacucho. Ndcleo de Anaco.

156



APENDICES

157



METADATOS PARA TRABAJOS DE GRADOQO, TESIS Y ASCENSO:

PROPUESTA DE UN SISTEMA DE MANTENIMIENTO BAJO LA
TITULO NORMA COVENIN 2500-93 EN LA EMPRESA
METAL’MECANICA INDUSTRIAS F Y V C.A, ANACO, ESTADO
ANZOATEGUI
SUBTITULO
AUTOR (ES):
APELLIDOS Y NOMBRES CODIGO CULAC /E MAIL
) CVLAC: 19.983.937
Marcano A. Jose F. E MAIL: Josfmar@gmail.com
CVLAC:
E MAIL:
CVLAC:
E MAIL:
CVLAC:
E MAIL:

PALABRAS O FRASES CLAVES:

Plan

Mantenimiento fallas,

Util

Vida

Sistema de Mantenimiento
Mantenimiento




METADATOS PARA TRABAJOS DE GRADO, TESIS Y ASCENSO:

AREA SUBAREA

Ingenieria Industrial

Ingenieria

RESUMEN (ABSTRACT):

En este trabajo de investigacion se presenta La Propuesta de un Sistema de
Mantenimiento Bajo la Norma Covenin 2500-93 En la Empresa Metalmecanica
Industriass F y V C.A, Anaco, Estado Anzoategui, bajo un tipo de investigacion
descriptiva y un disefio de campo, para lo cual se realizd primeramente un
levantamiento de informacion con el proposito de conocer todos los procesos y
equipos relacionados al sistema de mantenimiento a través de una lista de chequeo
apegada a la norma, para asi hacer una descripcion del contexto operacional,
seguidamente a través de la aplicaciébn de una Matriz FODA se pudo identificar
cuales son las oportunidades, debilidades, amenazas y fortaleza que posee dicha
organizacion en cuanto a mantenimiento y a través de planes de accion se especifico
como se desarrollaran dichas actividades constituyéndose 14 de ellos, luego se
realizaron las estimaciones de lo que requiere el sistema de mantenimiento para
funcionar de manera efectiva y finalmente se contemplo la propuesta del sistema de
mantenimiento que ayudara a llevar una organizacion mas efectiva en la unidad de
mantenimiento pudiendo realizar asi los mantenimientos adecuados de los equipos de
mecanizados en el momento que lo requieran, ayudando asi a prevenir las fallas y a

preservar la vida util de los mismos.




METADATOS PARA TRABAJOS DE GRADO, TESIS Y ASCENSO:

CONTRIBUIDORES:

APELLIDOS Y NOMBRES ROL /CODIGO CVLAC /E_MAIL

ROL CA AS TU Ju
X

MSc. Bousquet, Juan C CVLAC:

E_MAIL

E_MAIL

ROL CA AS TU JU

Ing. Vassolo, Adrian CVLAC:

E_MAIL

E_MAIL

ROL CA AS TU JU

Ing. Tovar, Ernesto CVLAC:

E_MAIL

E_MAIL

ROL CA AS TU JU

Esp. Ledezma, Melchor CVLAC:

E MAIL

E_MAIL

FECHA DE DISCUSION Y APROBACION:

2015 08 03

ANO MES DIA

LENGUAJE. SPA




METADATOS PARA TRABAJOS DE GRADO, TESIS Y ASCENSO:

ARCHIVO (S):

NOMBRE DE ARCHIVO TIPO MIME

TESIS. Sistema de mantenimiento.doc Application/msword

CARACTERES EN LOS NOMBRES DE LOS ARCHIVOS:ABCDEFGHI
JKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghijklmnopqgrstuvwxy
20123456789.

ALCANCE
ESPACIAL: Dpto. Mantenimiento / Industrias FY V C.A (Opcional)
TEMPORAL.: Seis meses (Opcional)

TITULO O GRADO ASOCIADO CON EL TRABAJO:

Ingeniero Industrial

NIVEL ASOCIADO CON EL TRABAJO:
Pregrado

AREA DE ESTUDIO:

Ingenieria Industrial

INSTITUCION(ES) QUE GARANTIZA(N) EL TITULO O GRADO:

Universidad de Oriente / Extensién Region Centro Sur Anaco



METADATOS PARA TRABAJOS DE GRADO, TESIS Y ASCENSO:

UNIVERSIDAD DE ORIENTE
UNIVERSITARIO

CUN0O9S

Cumand, 04 AS0 2009

umuumm%

SISTEMA DE maugrec;
RECEIDO POR




METADATOS PARA TRABAJOS DE GRADO, TESIS Y ASCENSO:

DERECHOS

De acuerdo al Articulo 41 del Reglamento de trabajos de grado:

“Los trabajos de grado son de exclusiva propiedad de la Universidad de Oriente y
sOlo podréan ser utilizados a otros fines con el consentimiento del Consejo de Ndcleo

respectivo, el cual lo participard al Consejo Universitario”.

Marcano A. José F.

AUTOR AUTOR AUTOR
MSc. Bousquet, Juan C Ing. Tovar, Emesto Esp. Ledezma, Melchor
TUTOR JURADO JURADO

Ing. Valderrama, Rita
POR LA COMISION DE TESIS



