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Introduccioén

En la actualidad contar con un buen plan de mantenimiento es de gran
importancia para las empresas (pequefias, medianas o grandes), ya que con esta
gestion se garantiza que la planta y los equipos funcionen de manera adecuada, y
a su vez la disponibilidad de los mismos. Tener programas de mantenimientos es
una ventaja para las compafiias, estos programas representan una inversion que a
mediano y largo plazo generara ganancias, ya que se optimiza la produccion y se

mejora la calidad de los equipos.

El mantenimiento representa un arma importante en seguridad laboral, porque
un gran porcentaje de accidentes son causados por desperfectos en los equipos
gue pueden ser prevenidos. También el mantener las areas y ambientes de
trabajo con adecuado orden, limpieza, iluminacion, entre otros, es parte del

mantenimiento preventivo de los sitos de trabajo.

A continuacioén se presentan las actividades (plan de mantenimiento) que se
realizan en Abo’s Pizza y se hace recomendaciones segun las normas COVENIN

con la finalidad de mejorar el funcionamiento de la empresa.



Presentacion de la Empresa

Abo’s Pizzas es una pequefia empresa fundada el 20 de Abril del 2012
ubicada en la calle Bogotda, de villa Colombia, tomando como punto de referencia

la cancha de futbol de la misma urbanizacion, entrando por la feria de la hortaliza.

Tiene un horario comprendido de la siguiente manera:
Lunes a Jueves de 5:00 — 9:00pm
Viernes a Sabado de 5:00 — 10:00pm

Se caracteriza por la gran variedad de pizzas y de precios accesibles teniendo

un alto agrado por parte de los clientes.



Descripcién de la Unidad

Abo’s Pizza cuenta con los siguientes equipos:
e Un horno

Una laminadora

Una amasadora

Una rebanadora

Dos freezer

La finalidad de la empresa es ofrecer un servicio de buena calidad para que la
clientela se mantenga, y asi ser productivos y tener ganancias, las instalaciones
se encuentran en buen estado, pero sino se le hace el debido mantenimiento no

Se conservaran.



Diagnostico de la situaciéon Actual

Abo’s pizza es una empresa que presta un servicio de alimentacion a
diferentes clientes es por ello que sus instalaciones y equipos debe estar en
perfecto estado para que la clientela se sienta a gusto en dicho establecimiento es
por ello que se plantea un plan de mantenimiento preventivo menor y

mantenimiento preventivo mayor.

La empresa realiza una limpieza diaria a los equipos hasta los momentos
todos funcionan bien, sin embargo sino se le realiza un mantenimiento preventivo
bien estructurado y serio que contemple todas las especificaciones de lubricacion,
limpieza, ajuste, proteccion, calibracidon, etc. que mantenga estas maquinas en

buenas condiciones operativas lo que conllevara a futuras averias en las mismas.

Para hacer una buena planificacion del trabajo, se inicia haciendo un estudio
del inmueble en el que se va a trabajar donde:

e Se estudia su infraestructura.

e Se concreta todos aquellos objetos que deben ser sometidos a limpieza.

e Se Determina cuales equipos y materiales se le debe hacer mantenimiento.
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Resultados Obtenidos

Sistema de Mantenimiento: Ficha de evaluacion.

A B C D E FIGH IT|JIKLIMNO P
hrea Principio Basico Pts| D(D14#D2..Dn) |Total Deme.|pts -
| 1. Funciones y responsabilidadg 60 20420 0 |2
Organizacion |2. Autoridad y autonomia 40 10410 0 |0
dela |3 Sistema de informacion 50 10+5+10 5 | j
empresa total obtenible| 150 Total obtenido| 64
I 1. Funciones y responsabilidadg 80 15+15+15 0 |40 ™
Organizacion |2 Autoridad y autonomia 50 15410 25 25 /)(
de 3. Sistema de informacion 70 [15+15+10+10410+10) 70 0
mantenimiento total obtenible| 200 Total obtenida| 75
l 1. Objetivos y metas 70 20 20 |40 ]
Planficacion |2. Polticas para planificacion | 70 20 20 |50
de |3 Controly evaluacion 60 | 10+10+5+5+5+5 0 |2 :j‘:ﬂ
mantenimiento total obtenible| 200 Total obtenido| 120
I\ 1. Planificacion 100 20 20 |80 R
mantenimiento|2. Programacion e implantacion| 80 1 5 |65 ,JL
rutinario |3 Controly evaluacion 70 10+10+5+5 0 (40 d
total obtenible| 250 Total obtenido| 185 N
V 1. Planificacion 100 0 0 |100
mantenimiento|2. Programacion e implantacion| 80 0 0 80
programado (3. Controly evaluacion 70 10+5+5 20 |40 d
total obtenible| 250 Total obtenido| 230 l‘“
Vl 1. Planificacion 100 20420+20 0 |4 ol
Mantenimiento|2. Programacion e implantacion| 80 15415 0|50 ™
crcunstancial |3. Control y evaluacian 70 15+10+10 oo
total obtenible| 250 Total obtenido| 125
Vi 1. Planificaciin 100 0 |100
Mantenimiento|2. Programacion e implantacion| 80 0 80
correctivo  |3. Control y evaluacion. 70 0 70
total obtenible| 250 Total obtenido| 250




2 VI |1 Determinacion de parametrog 80 | 20+20+10+10 i |2
33 Mantenimiento|2. Planiicacion 4 2 0 |2
3% preventvo (3. Programacion e implantacion| 70 10 0 |60
5 4. Gontrol y evaluacion 60 15+10 5|k
% Total obtenible| 250 Total btenido| 155
7 X {1 Atencionalas fallas 00 2 0|80
38 Mantenimiento|2. Supervision y ejecucién | 90 il 0 |1
¥ por |3 Informacion sobre fas averias) 70 | 20+10+20 0 |20
4 averia

i Total obtenible| 250 Total abtenido| 170
K |1 Cuanfficacion de as

43 Personal  |necesidades e personal 10 A 0 |%0
4 de |2 Selecciony formacion 80| 10+10+10410+10 0|
45 Mantenmiento|3. Motivacion e incentivos il 10+0 014
4 Total obtenible| 200 Total obtenido| 110
a0 K |1 Apoyo Administrativo 40 it 030
45 Apoyo (2 Apoyo gerencia i ith 03
1 3 Apoyo general 2 0 0|2
50 Logistico

51 Total Obtenible) 100 Total obtenido| 80
2 X |1 Equipos il G+ht5 15 |18
5 2. Herramientas 0 i+hth 15 |1h
54 Recursos |3, Isfrumentos 0 bthth 15 |1h
5 4 Matenales 0] Jrddedededs] A
56 5. Repuestos 0 Idedededsded A 19
57 Total Obtenible 150 Total obtenido) 63
] H
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Plan de mejoras

Para un mayor control y fiabilidad de los equipos a los que se le dara un
mantenimiento preventivo, se genera es una division de la planta productiva, la
cual se divide en tres grupos:

e Produccion: Todos los equipos que intervienen directamente en la
produccién ya sean mecéanicos, eléctricos, neumaticos, electronicos, etc.

e Servicios: Son equipos que suministran servicios como agua, luz, aire, etc.
gue no intervienen directamente en la planta productiva pero que son necesarios
para la produccion.

e Edificios: Se refiere a las instalaciones compuestas de instalaciones
eléctricas, red de drenaje, agua, estructuras como oficinas, bodegas, almacenes,

etc. las cuales requieren de mantenimiento de obra civil principalmente.

El mantenimiento que le aplicaremos a estos grupos de equipos lo
desglosaremos en 2 campos de accion
e Mantenimiento preventivo menor o mantenimiento preventivo diario.

e Mantenimiento preventivo mayor.

Mantenimiento preventivo menor o mantenimiento preventivo diario.

Objetivo:

Este mantenimiento es un mantenimiento que se le ejecuta no solo a las

maguinarias sino a todas las areas de trabajo en general todos los dias operativos

(es decir todos los dias de jornada laboral).



Politicas:

v Los operarios deben conocer la estructura interna de los equipos el
funcionamiento de las maquinas y los problemas que se puedan presentar en su
operacion y perjuicios causados por el deposito de polvo y mala limpieza.

v Implementacién de las 5’s (clasificacién, orden, Limpieza, Normalizacion y
Mantener la disciplina).

v’ La inspeccioén se realizan para descubrir cualquier tipo de situacién anormal

en el equipo o fallas.

Aplicacion de las normas COVENIN 2500-93

A continuacion se presenta la aplicacion de la norma COVENIN 2500-93,
norma venezolana para evaluar los sistemas de mantenimiento en la industria, lo
cual determina la capacidad de gestion en lo que respecta al mantenimiento
mediante el analisis y clasificacion de los siguientes factores:

« Organizacion de la empresa.

« Organizacion de la funcion mantenimiento.

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

« Competencia del personal.

Mantenimiento Preventivo Mayor

Este mantenimiento posee como término inicial y fundamental la
programacion de una serie de actividades de mantenimiento relacionado con la
prevencion de posibles fallas y la eliminacién de todas las anomalias que pueda
presentar un equipo o un dispositivo. A diferencia del mantenimiento preventivo
diario y mantenimiento preventivo mayor es un mantenimiento que se debe

programar, pero, a diferencia de un mantenimiento correctivo.



El objetivo principal no es reparar imperfecciones o fallas que estén
ocurriendo, sino es reemplazar piezas que pueda llegar a causar posibles flas y
de ser necesario o de ser posible reacondicionar la unidad en cuestion.

* Nota: se indica de ser necesario o de ser posible ya que pueda que se dé
el caso que sea necesario y se pueda realizar, pero también se puede dar el caso
que s deba realizar el reacondicionamiento pero debido a un ajustado cronograma

no se puede realizar.

Evaluacion de las Actividades de Mantenimiento segun las Normas
COVENIN

Toda empresa debe prestar sumo interés y tener como prioridad las
actividades de mantenimiento (tanto preventivo como correctivo) de cada una de
sus unidades productivas. La mejor manera de saber si a una unidad se le esta
realizando correctamente y de manera constante dichas actividades; es comparar
todos los indicadores (en el caso de los mantenimientos son alcance del
mantenimiento, nivel profesional del trabajador que realiza el mantenimiento,
equipamiento y herramientas usadas para realizar el mantenimiento, condiciones
del area de trabajo e incluso se toma en cuenta la relacién y desempefio de los
comparferos de trabajo durante la actividad) con respecto a estandares fijos,
comprobados y evaluados. Dichos estandares son establecidos y considerado por

organismos tanto nacionales como internacionales.



Conclusion

El mantenimiento cumple una funcién fundamental para el buen desempefio
del sistema productivo de una empresa, la cual debe crear un plan de

mantenimiento integrado para cada una de las maquinarias.

El mantenimiento de equipos, infraestructuras, herramientas, maquinarias, etc.
Representa una inversion que al mediano y largo plazo el cual acarreara

ganancias.

Es importante recalcar que en una empresa es necesario poseer un excelente
plan de mantenimiento, ya que es indispensable para el buen funcionamiento de
la misma es por ello que se debe inspeccionar, probar y mantener

cuidadosamente cada una de las maquinas de la empresa

El mantenimiento no solo debe ser realizado por el departamento encargado
de esto. El trabajador debe ser concientizado a mantener en buenas condiciones
los equipos, herramientas, maquinarias, esto permitira mayor responsabilidad del
trabajador y prevencion de accidentes.

10



Recomendaciones

e Los operarios deben conocer la estructura interna de los equipos, y sus

respectivos problemas.

e La persona que realice el mantenimiento debe estar capacitada para el
trabajo a ejecutar.

e Llevar un control de los mantenimientos tanto (mayor como menor) que se

realizan.

e Realizar un mantenimiento preventivo para evitar fallas en las condiciones

de trabajo.

e La higienizacion de los equipos debe realizarse diariamente. De eso

depende su vida util y su permanencia eficiente en el tiempo.

e Mantener las areas de trabajo con orden, limpieza y una buena iluminacion.

11



Anexos
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Laminadora

Rebanadora
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Lava Platos
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Estructura Abo’s Pizzas
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Abo’s Pizzas

Amasadora

16



Freezer N° 1

Freezer N° 2
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NORMA
VENEZOLANA

MANUAL PARA EVALUAR LOS
SISTEMAS DE MANTENIMIENTO
EN LA INDUSTRIA.

(17 Revision)

COVENIN
2500-93

QY

COVENIN
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NORMA VENEZOLANA
MANUAL PARA EVALUAR LOS SISTEMAS
DE MANTENIMIENTO EN LA INDUSTRIA

1 NORMAS COVENIN A CONSULTAR
COVENIN 3049-93: Mantenimento. Definiciones.

2 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

21 Esta Nomma Venerolana contempla un méteds
cuantitative, para la evaluacion de sistemas de
mantenimiento, en empresas manufzctureras, par
determnar la capacidad de zeston de la empresa en lo que
respecta al mantemimmente mediante el analisis v
calificacion de los siguientes factores:

- Orgamzacion de la empresa,
- Orgamzacion de la funcion de mantenimiento.

- Plamificacion, programacion ¥ contrel de las actividades
de mantemmmento.

- Competencia del personal.

22 El manual esta enfocado para su aplicacion en
empresas ¢ plantas en funcionamiento. Para aquellas en
fase de proyecto se requiere de una planificacién que
contemple aspectos funcionales v de mzemeria tales como
criterios  de seleccion de egupos ¥ magquinamas,
especificacion de matenales de construccion, distribucion
de plantas, u otros.

3 PROCEDIMIENTOS PARA EVALUACION

Antes de msertar este manual, es necesano disponer de la
definicion de 105 concepfos de principios basicos ¥
deméntos, de 1zual manera que el establecmuento de los
criterios para su ponderacion. Cualgquier definicion
adicional puede ser consultada en la Morma Venezolana
COVENIN 3042

3.1 Defimciones

3.1.1 Poneipio Basico

Es aquel concepto que refleja las normas de organizacion v
funcionamments, sistemas ¥ equipos que deben existr v
aplicarse mavor o menocr proporcion para lograr los
objetives de! mantemimiento.

COVENIN
2500-93
(1¥*Revision)

3.1.2 Dementos

E: aquel aspecto parcial refenide a un prncipio basico, que
por omislon o su incidencla negativa origina que la
efectividad de este no sea completa, dismimuvendo en
consecuencia la puntuacion total de dicho praneipio.

3.2 Critenios para la ponderacion del Prineipio Basico

3.2.1 El evaluador debe mantener una entravista con el
sector dmgente de la empresa con el objeto de efectuar un
analisiz de los aspectos cualitatives recogidos en los
distintos principios basicos.

3.22 En el contacts imiei1al no debe profundizarse en al
analizis, por lo tanto no deben considerarse los posibles
demeritos, hmitande la mvestgacion a tos aspectos
contemplados en el prinecipio basico.

3.2.3 51 de este pimer contacto se desprende que existe el
principio basico, ain desconociendo su eficiencia real en la
practica, el evaluader asignara la puntuacion completa
correspondiente dependiends del valor respective.

324 5ienlz entrevista imicial se deduce la no existencia
del principio basico el evaluador procedera a evaluarlo en
cero puntos, 8N CONSecUencla oo Serd Decesarlo enirar en el
analizis de los posibles deméritos del prineipio basico.

3.3 Cntenios para la ponderacion de los dementos

3.3.1 Para determinar la existencia rezl de dementos en
cada pnoeipio basico que se haya comprobade =
existencia, el evaluador hara una investigacion exhaustiva
v minueclesa, en el mismeo lugar en que cada aspecto pueda
dar lugar a su existencia, considerando cada detalle que
pueda contmbuir a disminuir 1z eficacia del contenido del
principio basico.

3.32 Los deméntos restantes al principio basico hasta la
cantidad maxima que se indiea para cada uno de ellos en la
columna correspondiente de eada capitule, pueden restar
cualquier valor comprendide entre cere v el valor maximo
qgue se mndica para cada uno de ellos, dependiendo de la
mtensidad con que el deménto se presenta.

4 FICHA DE EVALUACION

Al final se ha melmido un formato para llevar el resultado
de la evaluacion v obtener el perfil de la empresa; para lo
cual se indican las sigwientes Instrucclones para su coITecto
uso.

19



41 Encabezamiento

4.1.1 Empresa

Debe mndicarse el Nombre o Razon Social.
4.1.2 Fecha. evaluador y No. de inspeccion

Se mndica la fecha en la cual se realiza la evaluacion, el
nombre del evaluador y el No. de 1z inspeceion.

4.2 Puntuacion

42.1 Cohmma D Dy +D:r+......+ Dy)

Se indica el valor de los dementos obtenidos por Iz empresa
en cada principio basico.

422 Columna E

Se mdica la suma total de los dementos alcanzados en la

columna antenor
423 Columna F

Se coloca la diferencia entre la puntuacion maxima de la
columnz C (Ver formulario final) y el valor total de los
demenitos de la columna E.

4.3 Puntuacion Grafica

431 Enlas casillas comespondientes z los totales obtem-
dos se indica la suma de las puntuaciones obtenidas en la

columna F.

4.3.2 Elvalor obtenido en el punto anterior se compara con
1a puntuacion obtentble (columna C) y se calcula el porcen-

faje.

433 Se trazan bamas honzontales que parten de la casilla
correspondiente a los totales obtenidos en la columna F y ze
prolongan hasta el porcentaje parcial de cada capitulo

obtenido v previamente indicado en la columna G.

4.3 4 Med:ante una linea poligonal que una a los extremos de
estas bamas honzontales se obtiene el perfil de la empresa.

4 4 Puntuacion Porcentual

441 Se mdica al final de la columna F; el total de las pun-
fuaciones obtenidas (Casilla indicada con el numero (2)).

4.4.2 Se coloca al final de la columna C, la puntuacion
maxima obtemble (Casilla indicada con el numero (I)).

2) * 100
Puntuacion Porcentual Global = RS o
1)

5 INFORME FINAL

El mforme de la evaluacion debe constar de las sigmentes
partes:

- Resumen
- Observaciones v recomendaciones sobre algunas areas
- Dementos por area

- Ficha de evaluacion

20



AREA I ORGANIZACION DE LA EMPRESA

1.1 Funcione: ¥ Kesponzabilidadesz. Principios Principio Bazico

La empresa poses un orgamgrama general ¥ por departamentos. Se tenen
defimdas por escrito las desenipeiones de las diferentes funciones con su
comrespondiente asignacion de responsabilidades para fodas las umdades
estructurales de la orgamzacion (guardande la relacion con su tamatio ¥
complejidad en produccion).

Demeritos

1.1.1 La empreza no posee organigramas acordes con su estructura o no
estan actualizades; tanto a3 mpivel general, como a mivel de
departamentos.

1.1.2 Las funcicnes v la comespondiente asignacion de responszabilidades,
no estan especificadas por esento, o presentan falta de clandad.

1.13 Lz defimeion de funciones v la asignacion de responsabilidades no
llega hasta el ulimo mivel supervizornio necesano, para el logre de los
chjetivos deseados

LIAutoridad ¥ Autonomia,

Principio Baszico

Las persomas asigmadas a! desamolle ¥ cumplimmento de las diferentes

funciones, cuentan con el apovo necesario de 1a direccion de la organizacion,

v tienen la suficiente autondad vy autonomia pars ! cumplmuento de las

funciones ¥ responsabilidades establecidas.

Demeéritos
1.21 La linea de autoridad no esta claramente definida

122 Laz personas asignadas a cada puesto de trabajo no tenen pleno
conocmuento de sus funclones

1.2.3 Exaste duplicidad de funciones

12413 toma de decisionss para la resolurion de problemas matmarios en
cada dependencia o umidad, fiene que ser efectuada previa comsulta a los
nrvelss supenores

L3 %Sistema de Informacion.

Principio Bazico

La empresa cusnta con una estuchura técmica admmistrafiva para la
recoleccion, depwracion, almacenamiento, procesamuento ¥ distnbucion de la
informacion que el sistema productrvo requiere.

Demeritos

1.31La empresa no cuenta con un diagrama de fhyo para el sistema de
informacion, donde estén invelucrados todo: los componentes
estructurales participes en la toma de decisionss

1.3.2La empresa no cuenta con mecanlsmos para evitar que se mnfroduzca
informacion errada o mncompleta en el sistema de mformacion

133 La empresa no cusnta con un archive ordenade v jerarquizado
tecnicamente

Puntuacion Maxima

10

10
10

10

10
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1.34 No existen procedimientos normalizados (formatos) para llevar ¥
comunicar la informacién entre las diferentes secciones o nmidades, asi
como almacenamiento (archive) para su cabal recuperacion

1.3.5 La empresa no dispone de los medios para el procesamuento de la
informacion en base a los resultades que se daseen obiener

1.3.6 La empresa no dispone de los mecamismos para que la informacion
recoptlada v procesada llegue a las personas que deben manejarla

ARFA II: ORGANIZACION DE MANTENIMIENTO

IL 1 Funciones ¥ Responzabilidades

Principio Basico

La funcion mentemimiento, estd bien defimida v ubicada dentro de la
OIEADNIZACION ¥ POSEs WO OUZaniframa para esfe departamento. Se tlanen por
escrite las diferentes functomes v respomsabilidades para los diferentes
componentes denmiro de la orgamizacion de mantemimiente. Los recursos

asignados son adecuados, a fin de gque la funcion pueda cumplir con los
oetivos planteados

Demeritos

IL1.]1 La empresa oo tisne organigramas acordes a su esfructura o no
estan actualizados para lz orgamizacion de Mantemmiento

II.1.2 La Organizacion de mantenimiento, no esta acorde con el tamatio
dal 3P, tipo da objetos a mantener, fipo de personal, fipe de processo,
distribucion geografica, u ofro

I1.1.3 La unidad ds mantemimiento oo se prasenta en el organigrama
gensral, independiente del departamento de produccion

I1.1.4 Las funcicnes v la comespondiente asignacion de responsabilidades oo
estan definidas por escnito o no estan claramente definidas dentro da la
umdad

ILL5La asignacion de funciones v de responsabilidades no llegan hasta el
ultime nivel superviserio necesane, para el logre de los objetivos
deseados

IL1.6 La empresa no cuenta con el persomal suficiente tanto en cantidad
coms en calificacion, para cubrir las puntnacion de mantenimiento

IL.2 Antoridad v Autonomia.

Principio Basico

Las persomas asignadas para el cumplimente de las funciomes ¥
responsabidades cuentan con el apoyo de la gerencia v posesn la suficiente
autoridad v antonomia para el desarrolle v complimients de las fonciones ¥
responsabilidades establecidas.

Demeritos
IL1]1La umdad de mantenimisnto oo posee claramente definidas las lineas
ds autoridad

IL.2.1 El personal asignado a mantenimisnte no tiene plens conocimiento
de sus funciones

Puntuacion Maxima

20

10

10

10

15

15

15

10

10

15

15

15
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I1.2.3 Se presentan solapamientos v'o duphicidad en las funciones asignadas
a cada componente estructural de la orgamzacion de mantenimiento

I1.2.4 Los problemas de caracter rufinario no pusden ser resuslios sin
consulta a mveles superiores

ILI.3 Sistema de Informacion.

Principiec Baszico

La Chrgamzacion de Mantemimiento posee un sistema gue le permute

manejar opimamente toda lz mformacion referente 3 manfenmmiento

(regisiro de fazllas, programacion de mantenimiento, estadisticas, costos,

mformacion sobre equipos, u ofra).

Demeritos
T3] La orgamizacion de mantenimmento no cuenta con un fluyjograma
para-su sistema de mformacion donde estéen claramente defimdos
los componentes estructurales mvelucrades en la toma de decisiones
II32 Laorgamizacion de mantemmiento no dispone de los medios para el
procesapuente de la mformacion de las diferentes secclones o
umdades en base a los resulfados que se desean obtener
OI33La erganizacion de mantenimiento no cusnta cOn MeCanlsmos Dara
evitar gue se mbroduzes mformacion errada o meompleta en el sistema
de mformacion
34 1Laorganizacion de manfemipients no cusnta con un archive ordenade
¥ jerarquizado técmicamente
O35 No existen procedimisntos pormalizados (formatos) para llevar v
comunicar la imformacion entre las diferentes secclones o unidades,
asi como su almacenamients (archive) para su cabal recuperacion

O 36La organizacion de mantenimiento no dispone de los mecamsmos para
que la informacion recopilada v procesada llegue a las personas que
deben manejarla

AREA III: PLANIFICACION DE MANTENIMIENTO

II1. 1 Objetivos ¥ Aetas

Principic Basico

Dentro de la Orgamzacion de manfemimvento la funcion de plamificacion
tiene establecidos los objetivos v mefas en cuanto a las necesidades de los
objetos de mantenimiento, ¥ el fiempo de realizacion de accilones de
mantenimiento para garantizar la disponabilidad de los sistemas, todo esto
mecluido en forma clara v detallada en un plan de accion.

Diemeritos

IMN1.1 Mo se encuentran definidos por escnito los objetives v metas que
debe cumplir Iz organizacion de mantemmmento

IIT1.2 La orgamizacion de mantenimiento no posese un plan donde se
especifiquen detalladamente las necesidades reales ¥ objetivas de
mantenimiento para los diferentes objetos 2 mantener

IM.1.3 La organizacion no hene establecido un orden de priondades para la

ejecuclon de las acciones de manfemimiento de aguellos sistemas
gue lo requueren

Puntuacion Maxima

Ta

Ta

10

10

15

15

10

10

10

10

15
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III. 1.4 Las acciones de mantenimiente que se ejecufan no se onentan
hacia el logro de los objetivos

III1.2 Politicas para la planificacion.

Frincipio Basico

La gerencia de mantemimuento ha establecydo una peolifica general que

involucre su campo de acc1on, su justificacion, los medios v objetvos que

persigue. Se tiene una plamficacion para la ejecucion de cada una de las

acciones de mantemmento utlhzando los recursos dispombles.

Demeéritos

III21 La orgamizacion no posee un estudio donde se especifiquen
detalladamente las necesidades reales v objetivas de mantenimiento
para los diferentes objetos de manfenmmiento

II1.2.2 Mo se tiene establecide un orden de priondades para la ejecucion
de las acciones de manfenimiente de aguellos sistemas que lo
requieran

II1.2.3 A los sistemas solo se les realiza mantenimiento cuando fallan

II1.2 4 El egqmpo gerencizl no tiene cobherencia en tomo a las politicas de
mantenimients establacidas.

III.3 Control ¥ Evaluacion

Principio Basico

L3 orgamzacion cuenta con un sistema de sefializacion o codificacion

lagica ¥ secusncia! que penmite registrar mformacion del proceso o de cada

linea, magquina o equipo an el s1stema total.

S5e ftiene elaborade un wmwventano técmico de cada sistema: su ublcacion,

descripeion v datos de mantemimiento necesano para la elaboracion de los

planes de mantenimientao

Deméritos

III.3.1 MNo emxisten procedimientos nommalizados para recabar v
comumear mformacion asl como su almacenamients para su
postenor uso

II1.3.2 No existe una codificacion secuencia! que permuta la ubicacion
rapida de cada objeto dentro del procese, asi como el registro de
mformacion de cada une de ellos

II1.3.3 La empresa no posee iInventanio de manuales de mantenmmientos v
operaclon, asl como cataloges de piezas v partes da cada objeto a
mantener

I3 4 No se dispone de un inventano técnico de objetos de mantenimiento
que permita conocer la funcion de los mismos dentre del sistema
al cual pertenece, recogida esta informacion en  formatos
nommalizades

II1.3.5 No se llevan registros de fallas v causas por esenito

III.3.6 No se llevan estadisticas de fiempos de parada v de fiempo de
reparacion

II1.3.7 No ze tiene archivada v clasificada la informacion necesana para
la elaboracion de los planes de mantenimisnto

II1.3.8 La informacion no es procesada v analizada para la futura toma
de decisiones

Puntuacion Maxima

70

15

15

15

10

10

10

24



"

ARFAIV: MANTENIMIENTO EUTINARTIO

IV.1 Planificacion Principio Baszico

La orgamracion de manfenpments fiene preestablecidas las actidades
diaras v hasta semanales gque se wvan a realizar a los objetos de
mantenmments, asignando los ejecutores responsables para levar a cabo la
accion de manfenmmiento.

La orgamzacion de mantemyments cuenta con una  infrasstruchua v
procedimientos para que las acclopes de mantenimisnto rubnario se ejecuten
en forma orgamzada.

La orgamizacion de manteningento tiene un programa de mantenimiento
rutinario, 851 como también un stock de materiales v herramientas de
mavor usc para la ejecucion de este fipo de mantenimisnto,

Demeritos

IV.1.1 No estan descnitas en forma clara ¥ precisa las mstrucciones técnicas
que permutan zl operano o en su defecto a la orgamizacion de
mantenimiento aplicar comectamente mantenimiente mbanans 2 los
s1stemas

IV.1.2 Falta de documentacion sobre imshucciones de mantenmmento para
la generacion de acciones de manfenmuents mutimano

IV.1.2 Los operarnos no estan bien informados sobre el mantenimnento
a realizar

IV.1.4 Mo se tieme establecida una coordinacion con la unidad de
produccion para ejecutar las labores de manfenmmiento motnano

IV.1.5 Las labores de mantenimiento rufinano ne son reabizadas por el
personal mas adecuado segun fa complejidad ¥ dimensiones de la
actividad a ejecutar

IV.1.6 Mo se cuenta con un stock de matenales v herrammentas de mavor
usc para la ejecucion de este fipo de mantenimiento

IV.2 Programacion & implantacion

Principio Basico

Las acciones de mantenimiento mtnano estan programadas de manera
que el flempo de ejecucion no inferumpa el proceso productive, la
frecusncia de ejecucion de tas achvidades son menores o 1guales a una
SemEnE.

La mmplanfacion de las actrvidades de manfemimmients rutinano lleva
COnSIgo und Supervision que permita controlar la ejecucion de dichas
actividadas.

Demeéritos

IV.Z1 Mo existe un sistema donde e identifique =] programa de
mantenimiento ruhnans

IV.2.1 La programacion de mantennmiento rufmano no esta defimda de
manera clara v detzllada

IV.2.3 Existe el programa de mantemimuento pero no se cumple con la
frecuencia estipulada, ejecutando las acciones de manera vanable ¥
ocasionalments

Puntuacion Maxima

100

20

25

10

10

15

10

10



IV.2.4 Las actvidades de manfemimmento mbnane estan programadas
durante todos los dias de la semana, mpidiendo que exista holgura
para el ajuste de [z programacion

IV.1.5 La frecuencia de las acciones de manterimmento mtinane (hmpieza,
zjste, cabbracion v proteccion) mo estan asignadas 3 un momento
especifico de la semara

IV.2.6 No ze cuenta con &l personal 1doneo para la implantacion del plan
de manterimiento rufimano

IV.1.7 Mo se tienen claramente identificados a los sistemas que
formaran parte de las actividades de mantenimiento rufinane

IV.1.8 L3 organizacion no fiene establecida una supervision para el
control de ejecucion de las actividades de mantemmisnto rutinane

IV.3 Control ¥y Evaluacion

Principio Basico

El departaments de mantenimisnto dispone de mecamsmos que permitan

llevar remistros de las fallas, causas, tempos de parada, materiales v

hermramuentas ufilizadas. 5e lleva un confrol de! manfemmmento de los

diferentss ohjetos.

El departamento dispome de medidas necesanas para venficar que se

cumplan las acclones de mantemimients rutinane programadas. Se realizan

evaluaciones peradicas de los resultados de la apheacion  del
mantenimiento minans.

Demerito:

IV.3.1 No se dispone de una ficha para llevar el control de los mapuales
de servicio, operaclon v partes

IV.A.2 Mo existe un segmmiento desde la peneracion de las acclomes
tecnicas de mantenmiento rutinans, hasta su ejecucion

IV.3.3 No se llevar mepistros de las acciones de manfenimients rutnano
realizadas

IV3.4 Mo existen formatos de control que penmitan venficar =1 se cumple &l
mantemimients rufinane ¥ a su vez emitr ordenss para amreglos o
reparaciones 3 las fallas detectadas

IV.3.5 Ho existen formatos que permitan recoger mformacion en cuanto a
consumo de clenos nsumos requendos para ejecufar mantenimiento
mutinano permafiendo presupuestss mas reales

IV.3.6 El personal encargade de laz labores de acopio v archive de
mformacion no esta bien adiestrado para la tarea, con el fin de realizar
evaluaciones penodicas para este fipo de mantenmmento

IV.3.7 Lz recopilacion de mformzcion no permite 13 evaluacion del
mantenimgenty rufinane basandose en los recwrsos utlizado: v Iz
meldencia en el sistema, asl como la comparacion con los demas
fipos de mantennmiento

Puntuacion Maxima

10

10

10

10

T

10

15

10
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AREA V: MANTENIMIENTO PROGRAMADO

V.1 Planificacion

Principio Basico

La orgamizacion de manfemimiento cuenta con una infrasstructuoa v
procediments para que las acclones de manterimwuento programado se
lleven en una forma organizada.

La orgamzacion de manfenmmients fiene un programa de mantenimisnto
programade en el cual se especifican las acciones con frecusncia desde
gquincenal v hasta anmales a ser ejecutadas a los objetos de mantenimiento.
La orgamzacion de manfemimmento cuenta con estudios previes pare
determinar las cargas de frabajo por medio de las mstrucciones de
mantemimiento recomendadas por los fabncantes, constructores, usuarios,
experienclas conocldas, para obtensr ciclos de revizion de los elsmentos
mas importantes

Demeritos

V.11 No existen estudios previos que conlleven a la determinacion de las
cargas de frabajo ¥ ciclos de revision de los objetos de
mantennments, mstalaciones v edificaciones swjefas a azcciones de
manteninents

W12 La empresa no posee un estudio donde se especifiquen las necesidades
reales v objetivaz para los diferentes objetos de mantemimmento,
mstalaciones y edificaciones

V.13 No se tienen plamificadas las acciomes de mantenimiento
programado en orden de priendad, v en el cual se especifiquen las
acciones a ser ejecufadas a los objetos de mantemimiento, con
frecuencias desde quincenales hasta anuales

V.14 La mformacion parz la elaboracion de instucclones técmicas de
mantentmients programado, asl como sus procedimientos de
glecucion, es deficiente.

W.1.5 Mo se dispone de los manuales ¥ catalogos de todas las magquinas

W.1.6 No se ha determinade la fuerza laboral necesana para llevar a cabo
todas las actividades de mantemimisnto programade

V.17 No exaste una plamificacion conjunta entre la orgamizacion de
manteninuents, produccion adminisiraclon v oofros entes de la
oTganlzacion, para la ejecucion de las acciones de manfemimiento
programado

V.2 Programacion ¢ implantacion Principio Basico

La orzamizacion tiene establecidas instrueciones detalladas para revisar cada

elemento de los objetos sujetos a acclones de mantenmiento, con una

frecuencia establecida para dichas revisiones, distnbmdaz en un

calendano anual

La programacion de actividades posee la elashicidad necesana para llevar

acabo las accione: en el momento convemtente sin interferir com las

actividades de produccion v dizponer del hempo suficiente para los ajustes

que requiere la programacicn

Puntuacion Maxima

100

20

15

15

10

10



Demeritos

V.21 Mo existe wn sistema donde ze identifigue el programa de
mantenimients programado

W.2.2 Las actrvidades estan programadas durante todas las semanas del
i, mmdiendo que exista una holgura para el auste de 1
PIogTamacion

V.23 Exste o] programa de manterimjents pero no se cumple con la
frecuencia estipulada, ejecutando las acciones de manera vanable ¥
oeasionalments

V.24 Mo existe un estudio de las condiciones rezles de fimcionamiento v
las pecesidades de manterimuento

V.25 No ze tiene un procedimiento para la implantacion de los planes
de mantenimisnts programade

V.26 La Orgamzacion no fiens establecidz una supervision sobre la
glecucion de las acciones de manfeninuento programado

V.3 Control v valuacion Principio Basico

La orgamzacion dispone de mecamismos eficientes parz llevar a cabo 2!
contrel v |z evaluacion de las achnidades de manteramwents enmarcadas en
la programacion

Demeritos

V.31 Mo se controla 3 ejecucion de las acciones de mantemmiento
programado

V.3.2 No se llevan las fichas de control de mantenimients por cada
ohjeto

de mantenumiento

V3.2 Ho existen plamllas de programacion amual por semanas para las
acciones de mantennmiento a ejecutarse ¥ su posterior evaluzcion de
EJECUCION

V3.4 No existen formatos de confrol que permitan venficar 51 se cumple
mantenimiento programade ¥ & su vez emut ordenes para ameglos o
reparaciones 2 las fallas detectadas

V3.5 o ensten formatos que parmutan recoger mformacion en cuanto a
consumeo de clertos msumes requendos pare ejecutar mantemmments
programado parz eshmar presupuestos mas reales

V3.6 El personal encargade de las labores de acopio v archive de
mformacion no esta bien adiestrzde para la tarea, con el fin de realizar
evaluaciones pencdicas para este fipo de mantenimisnto

V3T Lz recopilacion de mformacion no permuite la evaluacion del
mantemnuents programads basandose en los recursos uhlizados v su
meidencia en el sistema, asi como la comparzcion con los demas
tipos de mantenimpento

Puntuacion Maxima

70

20

10

15

10

10

15

15

10

10
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AREA VI: MANTENIMIENTO CIRCUNSTANCIAL

VLI Planificacion Principio Bazico

La gjecucion de actividades de objetos de manfeninuento gue se utbhzan en
formaa ewrcunstancial o alterna, esta dentro de los planes de la crganizacion
de mantenmmiento v la ejecucion de estas actividades, esta en coordinacion
con el departamento de produccion v otros entes de la ergamizacion

Demeritos

WI.1.1Les objetos que van a ser sometidos a acclopes de mantenimiento
coreunstancial no estan claramente defimdos

WV1.1.2 Mo existen formulanios con datos de los objetos sujetos a acclones
de. mantenmmiento cireunstancial para cuando se tome la decision de
utihizar dichos objetos

WVI1.1.3 No existe coordinacion con el departamento de produecion para
la gjecucion de las acclones de mantenimiento circunstancial

WV1.1.4 El personal no esta en capacidad de abserber la carga de trabajo
de mantennmisnto cweunstancial

WVI15 La orgamizacion no concede dentro de la estructura generz]l de

mantemmiento, la imporfancia que tene el mantemmiento
circunstancizl a la hora de llevar a cabo la plamficacion

VI.Z Programacion ¢ Implantacion Principio Basico

Dentro de la programacion de las actividades de manfenmmiento, se tiene
claramente defimido v diferenciade el mantenimgento circunstancial. Cada
una de las actrvidades a ejecutarse posee la debida v correspondiente
priondzad, frecuencia ¥ flempe de ejecucion.

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

Se tfiemen previstos los sistermas gque sustifuiran a los equipos
desineorporados por defectos de los musmos

Dremeritos

W1.2.1 El mantemimients cireunstancial se realiza sin mingin fipo de
basamente tecnico

V122 Mo existe informacion clara v detallada sobre las acciones a
gjecutarse en mantemmiento circunstancial en el momento en que sea
requerndo

W1.2.3 La organizacion de mantenmmiento realiza las actividades de manteni-
mients circunstanctzl sin considerar a los ofvos entes de 1z empresa

V124 No =2 tiene previsto gque sisternas sustibuiran a los objetos
desincorporados

WI1.2.5 Las actividades de mantenmmiento corcunstancial se realizan segun el
programa existente, pero no se dispone de la holgura necesana para
atender situaciones imprevistas

Puntuacion Maxima

100

30

29

15

15

15

15



VI.2 Control v Evaluacion

Principio Basico

Lz empresa dispone de medios efectivos para llevar a cabo el control
de gjecucion de laz achividades de mantemipuento circunstancial en
el momento establecido.

Se llevan registros v estos son tomados en cuenta para determanar la
incidencia del mantenimiente circunstancial en el sistema, ademas se
evalua confinuamente para realizar las mejoras pertinentes,

Demeritos

VI3.1 La organmizacion no cuenta con los procedimientos de
control de ejecucion adecuados para las actividades del
manterimients circunstaneial

WI1.3.2 La organizacion no cuenta con medios para la evaluacion de
laz accliones de mantenimiento circunstancial, de acuerdo con
los criterios tanto técnicos come economicos

VI.3.3 No se cuenta con un sistema de recepclon ¥ procesamiento
de informacion para la evaluacion del mantenimiento
circunstancial en el momento oporfunc

V134 No se cuenta con mecanismos gue permifan disminmr las
interrupciones en la producelon como consecuencia de las
actividades de mantenimiento circunstancial

WVI1.3.5 La recopilacion de informacion no permite la evaluacion del
mantenimients circunstancial basandose en los  recurses
utilizados v =u 1necidencia en el sistema, as1 como la
comparacion con los demas tipos de manfenimiento

AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO

VIIL.] Planificacion Principic Basico

L3 organizacion cuenta con una infraestructura v procedimiento para
que las acciones de mantenimients corrective se llevan en una forma
planificada. El registro de informacion de fallas permite una
clasificacion ¥ estudio que facilite su correccion

Demeritos

VIL1.1 No se llevan registros por escrito de aparicion de fallas para
actualizarlas ¥ evitar su futura presencia

VILL1.2 No ze clasifican las fallas para determinar cuales se van a
atender o a eliminar por medio de la correccion

VIL1.3 Mo =ze fiene establecido un orden de prniondades, con la
parficipacion de la unidad de produccion para ejecutar las
labores de mantenimisnto corrective

VIL.1.4 La distnbucion de las labores de mantenimiento corrective
no son analizadas por el nivel superior, a fin de que segun la
complejidad v dimensiones de las actividades a ejecutar se

tome la decision de detener una actividad v emprender otra gue
tenga mas impertancia

Puntuacion Maxnma

Ta

100

15

15

10

10

30

30



VILI Programacion & Implantacion

Principie Basico

Las actividades de mantemimiento comective se realizan sipmendo una
secuencla programada, de manera que cuando ocwra una falla ne se prerda
tiempo ot se pare la produccion.

La orgamizacion de mantenimiento cuenta con programas, planes, recursos v
personal parz ejecufar mantenimisnto comrective de la forma mas eficients v
eficaz posible.

La mmplantacion de los programas de mantemimiento colmectivo se realiza en
forma progresiva.

Demeritos

VIL.21 Mo ze hene establemida laz programacion de ejecucion de las
acciones de manfenimiento cuTecive

VII.2.2 La unidad de mantermmiento no sigue los crntenios de priondad,
segun el orden de importancia de las fallas, para la programacion de
las actrndades de mantenmmento comrective

VII.23 Mo existe una buena disimbucion del tiempo para hacer
mantemmients correctivo

VIL24 El personal encargado para lz ejecucion del mantenmuento
correctivo, no esta capacitado para tal fin

VIL.3 Contral ¥ Evaluacion

Principio Basico

La orgamzacion de mantenimiento poses un sistema de control para conocer
como se ejecufa el mantemiuents comrectivo. Posee todos los formatos,
plamllas o fichaz de control de matenales. repuestos v horas-hombre
utihzadas en este fipo de manfeniments.

Se evaluz la eficiencia y cumplimiento de los programas establecides con la
finahidad de infroducir los comectivos necesarios

Demeritos

VIL.3.1 Mo existen mecanismos de control periodicos gue sefialen el
estado v avance de las operaciones de manfemmento commective

VIL3 2 HNo se llevan registros del ttiempo de ejecucion de cada operacion

VIL.3.3 Ne se llevan registros de la uhlizacion de mateniales v repuestos
en la gjecucion de manfenimiento correctvo

VIL34 La recopilacion de mformacion no permte la evaluacion del
manterymiento corrective basandose en los recursos uhlizados v u
meidencia en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos
de mantenimento

Puntuacion Maxima

80

Ta

31

15

15
20



AREA VII: MANTENIMIENTO PREVENTIVO

VIIL.1 Determinacion de Parametros

Principio Basico

La orgamizacion fiene establecido por objetive lograr efectividad del sistema
asegurando la dispemibilidad de objetos de manteriomento mediante el estu-
dio de confiabilidad v mantenibalidad.

La orgamizacion dispone de todos los recursos para determunar la frecuencia
de mspecciones, revisiones v sustifuclones de plezas aplicando meluso
metodos estadisticos, mediante la determinacion de los hempos entre fallas
v de los tempos de paradas

Demeritos

VIIL1.1 La organizacion no cusnta con el apoye de los diferentes recursos
de lz empresa para la determunacion de los parametros de
mantenimiento

VIIL1.2 La orgamizacion no cusnta con estudlos que permitan determunar
la confiabilidad v mantembilidad de tos objetos de mantenmmiento

VIIL1.3 No se tienen estudios estadisticos para determinar la frecuencia de
las revisiones v sustituciones de prezas claves

VIII1.4 Mo e llevan registros con los datos necesarios para determunar
los tiempos de parada v los nempos entre fallas

VIN.1.5 El persenal de la orgamizacion de mantemimiento no esta
capacitado para realizar estas mediciones de tiempos de parada ¥
entre fallas

VIIL.Z Flanificacion

Principio Basico

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

objetos gue regqueren mantenimiento prevenfive. Se cuenta con una

infrasstructura de apovo para realizar manteniments preventivo.

Demeritos

VII2.1 No existe una clara delimitacion emtre los sistemas que forman
parte de los programas de mantemimiento preventive de aguellos que
pelmanecerin en régimen inmodificable hasta su des incorporacion,
sustitucion o reparaclon coarectiva

VII.2.2 La orgamzacion no cuenta con fichas o tarjetas normalizadas donde
se recoja la informaeion tecmica basica de cada objeto de
mantemmmento inventariado

VIIL.2.2 Programacion ¢ Implantacion

Principio Basico

Las actividades de mantemamiento preventivo estan programadas en forma

racional, de mapera que el sistema posea la elasticidad necesana para

llevar a cabe las acclones en el momento conveniente, no inferferir con las
actridades de produceon v disponer del fiempo suficiente para los ajustes
que requiera la programacion.

La immplantacion de los programas de manfenmments preventive se realiza en

forma progresiva

Puntuacion Maxima

20

0

10

10

32



Deméritos

WIII.3.1 Las frecusncias de las accliones de mantenimiento preventive no
estan asignadas a un dia especifico en los periodos de fiempo
comrespondientes

VIIL3.2 Las ordenes de trabajo no se emiten con la suficiente antelacion a
fin de que loz encargados de la ejecucion de laz acciones de
mantenimients puedan planificar sus actividades

VIO 33 Las actmidades de manfemimmento preventive estan programas
durante todas las semanas del afio, wpidiendo que exista holgura para
el ajuste de la programacion

VIII34 Mo existe apovo hacia la orgamizacion gue permita la
mplantacion progresiva del programa de mantemmmiento preventivo

VIIL3 5 Loz plames v polificas para la programacion de mantenimisnto
preventrve no se ajustan 2 la realdad de la empresa, debide al
estudio de las fallas reahizade

VIII.4 Control v Evaluacion

Principic Baszico

En la organizacion existen recursos necesarlos para el control de la
ejecucion de las acciones de mantenimiento preventrio.

Se dispone de una evaluacion de las condiciones reales del funcionamiento
v de las necesidades de mantenimiento preventivo

Demeritos

VIII41 Mo existe un segmimuento desde la generacion de las
instrucciones tecmicas de mantenments prevenfive hasta su
ejecucion

VIII 4.2 Mo existen los mecamsmos idoneos para medir la eficiencia de
los resultados a obtener en el mantenmmento prevenfive

VIII4.3 La organizacion no cuenta con fichas o tarjetas donde se recoja
la informacion basica de cada equipo mventanado

VII44 La recoplacion de informacion no pemute lz evaliacon del
mantenimiento preventivo basandose en los recursos utithzados v su
mecidencia en el sistema, asi como la comparacien con los demas
tipos de mantenimento

AREA IX: MANTENIMIENTO POR AVERIA

IX.1 Atencion a las fallas

Principio Bazico

La orgamizacion esta en capacidad para atender de una forma rapeda v
efectiva cualgquier falla que se presente.

La orgamizacion mantiene en servicio el sistemna, logrando funcionamiento a
corto plazo, minimizande los tempos de parada, utilizando para ellos
plamillzs de reporte de fallas, ordenes de trabajo, sahda de matenales,
ordenes de compra v requsicion de trabajo. gue faciiten la atencion
oportuna al objeto avenado

Puntuacion Maxima

15

15

10

14

100

33

15

15

10



Demeritos

I3.1.] Cuando =e presenta una falla éstz mo se ataca de immediato
provocando dafios 2 ofros sistemas mterconectados v conflictos entre
el personal

I3.1.2 Mo se cuenta con instructivos de registros de fallas que permitan
el analisis de las averias sucedidas para cierto perodo

I%. 1.3 Lz emusion de ordenez de frabajo para atacar una falla no se hace
de una manera rapida

I¥.14 HNo existen procedimisntos de ejecucion gque permitan
dispuinuir el tempo fuera de servicio del sistema

I3.1.5 Los tempos admimistrativos, de espera por materialas o repuestos, v
de localizacion de la falla estan presentes en alte grado duramte la
atencion de la falla

[3.1.6 No se tene establecide un orden de pnondades en cuanto a
atencion de fallas con la parbcipacion de la umdad de produceion

IX.2 Supervizion ¥ Ejecucion

Principios Bazico

Loz ajustes, arreglos de defectos v atencion a reparaciones urgentes =& hacen
mmediatamente despuss de que oowrre la falla.

La supervizion de las actividades se realiza frecuentements por personal
con experiencia en el amreglo de sistemas, inmediatamente despues de la
apancion de la falla, en el penodo de prueba. Se cuente con los diferentes
recursos para la atencion de las averias

Demeritos

IX.2.1 No existe un segmimients desde la generacion de las acciones
de manfenmients por averia hasta sus ejecucion

.22 La empresa no cuanta con &l personal de superviznion adecuado para
mspeccionar los equipos iInmediztaments después de la apancion de
lz falla

I3.2.3 La supervision es escasa o oula en el franscurso de la reparacion v
pussta en marcha del sistema avenado

I3 .2 4 El retardo de la ejecucion de las actividades de mantenimiento
Por averla ocasliona paradas prolongadas en el procese productive

1325 Mo se llevan registros para anmabzar las fallas v determunar la
correccion defimtiva o la prevencion de las mmsmas

126 Mo se llevan registros sobre el consumo, de matenales o
repuestos uttlizados en la atencion de las averias

I¥27 No se cuenta con las bhemamuentzs, squipos e mshumentos
necesanos para la atencion de tas averias

132 8 No existe personal capacitado para la atencion de cualguier tipo
de Falla

Puntuacion Maxima

80

15

135

13

15

13

10

10

10
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IX.3 Informacion sobre laz averias

Principio Basico

La orgamracion de mantemimments cuenta con el personal adecuado para la
receleccion, depuracion, almacenamiento, procesamiente ¥ distnbucion
de la informacidm que se dertve de las averias, @30 como, analizar las
causas que las onginmaron con el proposite de aplicar mantemimmento
prevenfive a medizno plazo o elminar la falla mediante mantenmmiento
comrechivo

Demeéritos

IH31 Ho existen procedmmentos que permitan recopular la informacion
sobre las fallas ccumdas en los sistemas en un fiempo deternumado

I.32 La orgamizacion no cuenta con el persomal capacitado para el
analisis v procesamiento de la informacion sebre fallas

IN 33 No existe un histonal de fallas de cada objeto de mantemimiento,
con el fin de someterlo a analizis v clasificacion de laz fallas; con el
objete. de aphicar mantenimiento prevenfrvo o comreciive

3034 La recopilacion de informacion ne permmfe la evaluacion del
mantenimiento per &Veria basindose en los recursos uhlizades ¥ su
meidencia en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos
de mantenimiento

AREA X: PERSONAL DE MANTENIMIENTO

3] Cuantificacion de laz necesidades del persomal

Principio Basico

La orgamzacion, a fraveés de la programacion de las actmidades de
mantemimiento, determina el nimere optimo de personas que se requieren
en la organizacion de manfenimiento para el cumplimiente de los
objetivos propuestos

Demeéritos

1.1 Mo se hace uso de los dato: gue proporciona el proceso de
cuantificacion de persemal

¥.1.2 La cuantificacion de personal no es optima ¥ en pingun caso
ajustada a la realidad de 1z empresa

3. 1.3 La orgamizacion de mantemmients no cuenta con formatos donde se
especifique, el tpo v numers de gjecutores de manfeniriento por
tipo de frecuenciz, fipo de mantenimiente ¥ para cada semana de
IO gTamacion

X.2 Seleccion ¥ Formacion

Principio Basico

Lz orgamizacion selecciona su persomzl atendiendo a la desenpoon
escrita de los puestos de tabaje (expenencia mimima, educacion,
habtilidades, responsabilidades u otra). Se tenen establecidos programas
permanentes de formacion v actualizacion del personal, para mejorar sus
capacidades ¥ conocmmentos

Puntuacion Maxima
70
20
10
20
20
70
in
20
20
30

35



Demeéritos

X.2.1 La seleccion no se realiza de acuerdo a las caracteristicas del trabajo
2 realizar: educacion, expenencia, conocimuento, habilidades,
destreras v actitudes personalss en los candidatos

X222 Mo se tienen procedimientos para la seleccion de personal con alta
calificacion ¥ expenencia que requiera la credencial del seracio
determunado

3.2.3 Mo se tienen establecidos periedos de adaptacion del personal

X.2.4 Mo se cuenta con programas permanentes de formacion del personal
que permutan mejorar sus capacidades, conocimentos v la difusion de
nuevas tcmicas

X.2.5 Los cargos en la orgamiracion de mantenimiento no se fienen por
escrito

.26 La deseniperon del cargo no es conocida plenamente por el personal

X 2.7 La ocupacion de cargos vacantes no se da con promocion inferna

M.2E8 Para la escogencia de cargo: no se toman en cuenta las
necesidades dermvadas de la cuantificacion del personal

X.3 Motivacion e Incentivos

Principio Basico

La direccion de la empresa tiene conocimiento de la importancia del
mantenimiente v su influencia sobre la calidad v la produccion,
emprendiendo acclones ¥ campafas para transmifir esta importaneia al
personal. Existen mecanismeos de incentives para manfener el interes w
elevar el mivel de responsabilidad de! persomal en el desarrolle de sus
funciones. La orgamzacion de mantemmmento posee un sistema de
evaluacion penodica del trabajador, para fines de ascensos o awmentos
salanalas

Demeritos

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

X.3.2 Ho existe evaluacion penodica del frabajo para fines de ascensos o
aumentos salanales

X.33 La empresa mo otorga mcentivo:s o estmulos basades en la
puntualidad. en la asistencia al trabaje, calidad del trabajo, mmiciativa,
sugerencias para mejorar el desarrolle de la actividad de
mantenimente

X34 Mo se estimula al personal con cursos que aumenten su capacidad
v por ende su situacion denfro del sistema

ARFA XI: APOYO LOGISTICO

XI1.1 Apoyo Administrative

Principio Bazico

ILa organizacion de mantenimiento cuenfa con el apoye de la
admimiztracion de la empresa; cuanto a recursos bumanos, fmanciercs v
matenales. Los recursos son suficientes para que se cumplan los objetives
trazados por la crgamzacion

Puntuacion Maxima

10

10

10

10

10

10
10

10

10

10

10



Demeritos

XI1.1.1 Los recursos asignadeos a la organizacion de mantenimiento mo
son suficientes

112 La admmmistracion no tene polincas en defimdas, en cuanto al
apovo que se debe prestar a la orzamzacion de manfenmuento

XL1.3 Lz admmmsitacion no funciona en coordinacion con la
organizacion de mantenimiento

X114 5e tienen que desarmollar mmchos framutes dentro de la empresa,
para que se le oftorgen los recursos mecesanos a mantenimisnto

¥I 15 La gerencia no posee poliicas de financiamiento refendas a
mverslones, mejoramlento de objetos de mantenmmuento u ofros

X1.2 Apoyo Gerencial

Principioc Baszico

La gerencia posee mmformacion necesana sobre la siuacion v el desarrollo
de los planes de mantenimiento formmlados por el ente de mantenimiento,
permutiendo asi asesorar a la misma, en cualguier situacion gue atafie a sus
operaclones. La gerencia le da a2 mantenmmiento el musmo mivel de las
umdades prmeipales en el orgamzrama funcional de la empresa

Demeritos

X121 La organizacion de manfenimients mo fene el mivel jerarquico
adecuado dentro de la organizacion en general

HI1.2.2 Para la gerencia, mantenmmento es solo la reparacion de los sistemas

X123 La gerencia considera que no es pnmordial la existencia de una
orZamzracion de manteruments, que permita prevemr las paradas
moecesarias de los sistemas; por lo tanto, mo le da el apowve
requerido para que se cumplan los objetrros establecidos

M1.2 413 gerencia no delega autonidad en la toma de decisiones

MI.235 La gerencia general no demmestra conflanza en las decisiones
tomadas por la organizacion de mantenimaento

X1.2 Apovo General Principio Bazico

Lz orgamizacion de mantemimiento cuenta con el apove d= la
organizacion total, ¥ trabaja en cocrdinacion con cada uno de los entes que
la conforman

Demeritos

¥I1.3.1 No se cuenta con apovo general de la orzanizacion, para llevar a
cabo todas las acclones de mantenimmento en forma eficients

¥I32 Mo se aceptan sugerenclas por parte de mingun ente de la
OTEAnIZaclon que o este relacionado con mantenimuento

Puntuacion Maxima

10

10

10

10
10

10

10

10
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AREA XII: RECURS0S

XILI Equipos

Principio Basico

La orgamizacion de mantenimiente posee los equipos adecuades para
llevar a cabe todas las acclones de mantemmuento, para facmbitar la
operabilidad de los sistemnas. Para la selecoion v adomisicion de equipos, se
tienen en cuenta las diferentes alternativas tecnologicas, para lo cual se
cusnta con las suficientes casas fabricantes v proveedores. Se dizpone de
sihos adecuzades para el almacenamiento de equpos permutiende el confral
de su uzo

Demeritos

W11 MO se cuenta con los equipos necesarios para que el ente de
mantenimiento opere con efectividad

X112 5e tienen los equipos necesanos, pero no s le da el uso adecuado

NI.1.3 El ente de mantenimgento no conoce ¢ no flene acceso a mformacion
icatalogos, revistas u otvos), sobre las diferentes alternativas
economdcas para la adquisicion de equipos

XI.1.4 Lo: parametros de operacion, mantenimiente ¥ capacidad de
loz equipos mo son plenaments copocidos o la mformacion es
deficiente

NI11.5 No se lleva registro de entrada v salida de equipos

NI1.1.6 No se cuenta con controles de uso v estado de los equipos

XIL! Herramientas

Principic Basico

La orgamizacion de mantemumiento cuenta con las  hemamientas
neceszarias, en un sifio de facil alcance, logrando asi que el ente de
mantenimients opere sabhsfactoriamentes reduciendo el hempo por espera de

herrammentas. Se dispone de @itios adecuados para el almacenamiento de
laz herramuentas permitiendo el control de su uso

Demeritos

X121 No ze cuenta con las herramientas necesanas, para que el ente
de mantenimento opere eficlentemente

NI122 No se dispone de un siho para la localizacion de las
herramientas, donde se facilite v agilice su obtencion

XI1.2.3 Las herramientas existentes no son las adecuadas para ejecutar
las tareas de mantenimmento

X112 4 No se llevan registros de entrada v salida de hemramentas
X125 No se cuenta con controles de uso v estado de las hemranuentas

Puntuacion Maxima

30

30

10
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XIL3 Instrumentos
Principio Baszico
La organmizacion de mantenimiento posee los instrumentos adecuados para

llevar a cabo las acciones de mantersrmento. Para la seleccion de diches
mmstrumentos se loma en cuenta las diferentes casas fabnecantes v

proveedores. Se dispone de sihos adecuados para el almacenamento de
instrumentos permitiendo el control de suuse

Demeritos

MII.3.1 Mo se cuenta con los instrumentos necesanos para que el ente
de manfenmmiento opere con efectividad

HIT32 Mo se toma en cuenta para la seleceion de los mstamentos, la
efectividad v exactitud de los mismos

MI1.3.3 El ente de mantenimiento no tiene acceso a la informacion
(catalogos, revistas wm  ofros), sobre diferentes altermativas
tecnologicas de los instumentos

MII.3.4 Se tienen los instrumentos necesanos para operar con eficlencia,
pero no se conoce o no se les da el uso adecuado

M 3.5 Mo se llevan repistros de enfrada ¥ salida de mmstrumenteos

NI 3.6 Mo se cuenta con controles de uso v estado de los instumentos

XIL4 Materiales

Principio Basico

La organizacion de mantenimiento cuenta con un stock de matenales de
buena calidad v con facilidad para su obtencion v asi evitar prolongar el
tiempo de espera por matenalss, existiendo segundad de gue el sistema
opere en forma eficiente. Se posee una buena clasificacion de materiales
para su facil ubicacion ¥ manejo. Se conocen los diferentes proveedores para
cada matenial, asi como también los plazoz de enfrega. Se cuenta con
poliicas de inventario para los matenales uhlizados en mantenirmiente

Demeritos

HMIL4.1 Ho se cuenta con los matenales que se requeren para ejecutar las
tareas de mantenmmiento

HMIT4 2 El maternial se dafia con frecuencia por no disponer de una area
adecnada de almacenapmento

MII.43 Los matenales no estan idenfificados plenamente en el
almacén (etiquetas, sellos, rotulos, colores u otros)

I 44 Mo se ha determinado el costo por falta de matenal

¥IT45 Mo se ha establecido cuales matenales tener en stock v cuales
comprar de acuerdo a pedidos

¥II46 Mo se poseen formatos de control de entradas ¥ sahdas de
materiales de circulacion permanente

MI14.7 Mo se lleva el control (formatos) de los mateniales desechados
por mala calidad

Puntuacion Maxima

30

30
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Puntuacion Maxima
XI1 4.8 No e fiene mformacion precisa de los diferentes proveedores de

cada matenal

XI1.4.9 No se conocen los plazos de entrega de los matenales por los 3
proveedores

X114.10 No se conocen lo: mimimos y maximos para cada tipo de matenal 3

XII.# Repuesto: Principio Basico

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, existendo segundad de que el sistema opere
en forma eficiente.

Loz repuestos se encuentran identificados en el almacén parz su faci
ubicacion y manejo.

Se conocen los diferentes proveedores para cada repuesto. asi como tambien
los plazos de entrega.

Se cuenta con poliicas de inventano para tos repuestos utlizado: en 30
mantenmmento

Demerito:
NI1.5.1 No ze cuenta con los repuestos que se requieren para ejecutar las 3
tareas de mantenimiento
XII.5.2 Los repuestos se danan con frecuencia por no disponer de un
area adecuada de almacenamiento 3
XI1.5.3 Los repuestos no estan identificados plenamente en el
almacen (etiquetas, sellos. rotulos, colores u otros)
NI1.5.4 No e ha determunado el costo por falta de repuestos

XIL5.5 No se ha establecido cuales repuestos tener en stock y cuates

comprar de acuerdo a pedidos 3
XI1.5.6 No ze poseen formatos de control de entradas y salidas de

repuestos de cieulacion permanente 3
XIL5.7 No ze lleva el control (formatos) de los repuestos desechados

por mala calidad
XIL.5.8 No se tiene informacion precisa de los diferentes proveedores de

cada repuesto
XII59 No sze conocen los plazos de entrega de los repuestos por los

proveedores
XIL5.10 No se conocen los mimmos y maxmmos para cada tipo de

repuestos 3
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