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RESUMEN

El presente trabajo de grado expone un problema comdn que suele presentarse
en las empresas que no cuentan con una adecuada gestion de mantenimiento. Al
mismo tiempo, describe y da solucién a través de una propuesta integral de
mantenimiento a la situacion actual de la empresa BAMESO, ubicada en Santo

Domingo Republica Dominicana.

Dicha empresa cuenta con una flotilla vehicular compuesta de furgonetas y sus
respectivos equipos de refrigeracion, los cuales son requeridos para distribuir en
Optimas condiciones los productos que comercializa. Pese a contar con una
significativa cantidad de vehiculos, no cuenta con un programa de mantenimiento
preventivo que garantice el correcto funcionamiento de los equipos y la entrega a

tiempo de los pedidos diarios.

Con el objetivo de dar solucion a la falta de disponibilidad de algunas furgonetas y
equipos de refrigeraciéon, se realiz6 un levantamiento general y se aplicé un
cuestionario, obteniendo un diagnodstico de la situacion actual de la empresa.
Como resultado se concluyd que en los ultimos meses se ha visto afectada por
fallas e interrupciones constantes en su flotilla vehicular y en ocasiones ha sido

necesario detener algunas unidades para su reparacion. Esta situacion supone



una reduccién en la capacidad productiva de la empresa, costos de reparacion,

personal ocioso, asi como inconvenientes con la entrega a tiempo de mercancia.
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CAPITULO |

1.1 Introduccidn

A medida que avanza el tiempo las empresas se ven orientadas a
ir evolucionando para adaptarse a los nuevos cambios de la industria a la que
pertenecen, obligandoles a ser mas competitivas y a su vez a proveer productos y
servicios de alta calidad al menor costo. Una de las estrategias empleadas para
competir y permanecer en el mercado, es la de optimizar sus operaciones para
aumentar su rentabilidad. Por tal razon, existen empresas que por el tipo de
actividad productiva que realizan, requieren de un adecuado nivel de gestién de
mantenimiento. Esto se debe a que gran parte de las operaciones dependen de un

optimo funcionamiento de sus maquinarias y equipos.

Sin duda, una adecuada gestién de mantenimiento permite a la empresa disminuir
el deterioro de sus activos; asegurando el correcto funcionamiento de los equipos
y evitando las fallas inesperadas durante su tiempo de vida atil. Ademas provee
las herramientas necesarias para garantizar una mayor disponibilidad del equipo,
lo que a su vez se traduce en un mejor desempefio y una importante de reducciéon

de costos.
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El presente trabajo de grado tiene la finalidad de analizar las condiciones bajo las
cuales el Centro de Distribuciéon de Helados BAMESO gestiona el mantenimiento
de sus equipos. La misma ha sido motivada, a raiz de las anomalias detectadas
mediante la observacion, con la finalidad de proponer soluciones a sus

necesidades.

Mediante esta investigacion se propone un programa de gestion de
mantenimiento, que sea capaz de mitigar pérdidas desde el punto de vista
econdémico, contribuyendo con la disponibilidad de los equipos para una mayor

productividad de la flotilla vehicular.
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1.2 Objetivo general

Proponer un programa de mantenimiento para una flotilla vehicular de una
empresa de distribucidon de helados, ubicada en el Distrito Nacional, Republica

Dominicana, afio 2017.

1.3 Objetivos especificos

1. Realizar un levantamiento de datos del parque vehicular de la empresa.

2. Medir el nivel de implementacion actual de mantenimiento.

3. Diagnosticar los resultados del cuestionario.

4. Identificar los tipos de fallas y sus causas.

5. Evaluar los efectos causados por el tiempo fuera de servicio de los equipos.
6. Estimar los costos que se generan por las fallas de los equipos.

7. Disefiar un programa de mantenimiento preventivo para la flotilla vehicular y

sus equipos de refrigeracion.
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1.4 Planteamiento del Problema de Investigacidn

En toda empresa cuya actividad principal dependa de equipos y maquinarias para
realizar su accion productiva debe existir un adecuado programa de gestién de
mantenimiento que garantice su 6ptimo funcionamiento y evite o elimine las fallas
o tiempos fuera. La gestion de mantenimiento preventivo mas que definirse como
un “chequeo rutinario” busca establecer procedimientos de revision periddica de
los equipos, garantizar su conservacién acorde a la vida util definida por el

fabricante y evitar los tiempos fuera de funcionamiento debido a las fallas.

La empresa BAMESO es un distribuidor autorizado de los productos de Helados
Bon, la cual ha sido considerada por estos, como distribuidor modelo por su alto
volumen de ventas y su buen manejo administrativo. No obstante, a pesar de su
alta valoracién se ha visto afectada por fallas e interrupciones constantes en su
flotilla vehicular, las cuales en ocasiones por su severidad se ha visto obligada a
detener algunas unidades para su reparacion. Esta situacion supone una
reduccién en su capacidad productiva, asi como también altos costos, tales como:
costos de reparacion, costos por personal ocioso, mermas de mercancia, entre

otros, para poder mantener la eficiencia de entrega por la cual ha sido reconocida.

Actualmente la empresa distribuye sus productos a traveés de una cadena de frio,
empleando un refrigerador acoplado al vehiculo, cuya funcion principal es la

almacenar y preservar los productos hasta su entrega final al cliente. Para esto, el
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equipo de almacenamiento debe garantizar ciertas temperaturas recomendadas
para el transporte, las cuales oscilan entre: -15° C y -30 © C. Sin embargo; dicha
cadena de frio se ha visto afectada en ocasiones debido a fallas inesperadas en
los vehiculos, comprometiendo asi la integridad y calidad de los productos
almacenados en el interior de los equipos de refrigeracion. Dicha situacion expone
a la empresa a un gran riesgo de pérdidas econémicas, por no disponer de un
programa adecuado de gestion para el mantenimiento vehicular, el cual incluye los
equipos de refrigeracion, de modo que permita garantizar un menor riesgo de
fallas inesperadas. Por lo expuesto anteriormente, se puede identificar la

necesidad de implementar una gestion de mantenimiento eficiente.
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1.5 Justificacion

Las empresas en la actualidad se han ido familiarizando con los beneficios que se
obtienen a través del mantenimiento programado, y que se ven reflejados en una
reduccion de sus costos asi como un aumento sustancial de la capacidad
productiva de la empresa. Sin embargo, existen empresas que por su
desconocimiento destinan grandes cantidades de dinero para la compra y
reemplazo de equipos o piezas que en algun momento presentaron algunas fallas,
incluso mucho antes de lo esperado, o que por el contrario van posponiendo el
mantenimiento del equipo continuamente, lo que va contribuyendo con un mayor

desgaste del mismo y la pérdida del valor del equipo en el tiempo.

La empresa en cuestiébn carece de un programa de mantenimiento, razén que
ademas de estar provocando retrasos en la entrega de pedidos contribuye a
grandes pérdidas de dinero debido a las constantes fallas en los equipos. Por esta
razén, se hace necesaria realizar la presente investigacion, cuyos resultados
principales contribuirdn a la elaboracion de una propuesta de gestion de
mantenimiento que permitird asegurar la mayor confiabilidad y disponibilidad de su
flotilla vehicular, asi como de sus equipos de refrigeracion asociados a estos. En
consecuencia, dichos resultados contribuirdn en una reduccion de las fallas o
averias de estos equipos y a su vez en menores costos operacionales para la

empresa.
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1.6 Delimitacién en espacio y tiempo

Para el presente trabajo de investigacion se ha seleccionado como espacio a la
empresa de distribucion de helados llamada BAMESO, ubicada en el Distrito

Nacional, Republica Dominicana.

El periodo de tiempo en el que se circunscribe la actual investigacion es el periodo
de Mayo a Agosto, correspondiente al 2do cuatrimestre del afio 2017 de la
Universidad APEC. Dicho espacio de tiempo es suficiente para el desarrollo de los

objetivos de la investigacion.

El alcance de la presente investigacidn se centra en proponer un programa de
mantenimiento para la flotilla vehicular del Centro de Distribucion de Helados
BAMESO, la cual esta compuesta por 17 vehiculos de distribucidon (furgonetas),

cada uno de éstos con su unidad de refrigeracion (17 refrigeradores).

27



1.7 Disefio metodoldgico: metodologia y técnicas de
investigacion

1.7.1 Tipos de investigacion

Para el objeto de estudio del presente trabajo se emplearan los siguientes tipos de

investigacion:

De campo: Ya que gran parte del proceso de recoleccion de datos se
llevard a cabo directamente en las instalaciones de la empresa BAMESO,

para su futuro analisis.

Documental: Este tipo investigacién sera empleada de manera estratégica
para seleccionar las fuentes bibliograficas mas actualizadas y adecuadas a

fin de obtener las informaciones relacionadas al tema a estudiar.

Descriptiva: A través de esta se llevara a cabo un diagnostico del
fendbmeno estudiado para analizar y examinar las caracteristicas principales

del objeto de estudio.
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Explicativa: Ya que se pretenden identificar las causas que provocan las
fallas inesperadas en los equipos de la empresa BAMESO, asi como las

condiciones en que ocurren estos fenémenos.

1.7.2 Técnicas de investigacion

Observacion: Se observaran las distintas actividades realizadas por la
empresa, con la finalidad de identificar de manera preliminar las

oportunidades de mejoras en los procesos.

Entrevistas: Durante esta fase se recolectardn datos sobre el manejo y
gestién de la empresa, a fin de conocer el método de trabajo empleado
para detectar cuales procesos que requieren mayor atencion durante la

presente investigacion.

Encuestas: Se realizardn encuestas al personal para medir la situacion
actual de la empresa respecto al mantenimiento de sus equipos y conocer

el proceso de gestidn utilizado por estos.

Consultas bibliogréaficas: Durante la presente investigacion se
consultaran diversas fuentes bibliograficas, tales como: libros, bases de

datos especializadas en contenido técnico, publicaciones electronicas,
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trabajos de grados acerca de temas relacionados y manuales e instructivos.
A través de dichas fuentes se recopilara toda la informacion tedrica

relacionada al tema.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Definicidn del Mantenimiento

El mantenimiento puede definirse desde distintos puntos de vista, aunque gran
parte de los autores coinciden en que el mantenimiento se define como la
aplicacion de técnicas y herramientas para mantener el correcto funcionamiento

de un equipo o instalacién.

De acuerdo con SEAS, Estudios Superiores Abiertos (2012), el mantenimiento se
define como el conjunto de acciones que permiten mantener un bien en un estado
especifico para a su vez asegurar un servicio determinado, considerando la
calidad, seguridad y bajos costos de los procesos productivos. Como se puede
apreciar, dicha definicibn va orientada al desempefio, la calidad, seguridad y
costo. Igualmente, el autor Vazquez (2014) coincide en que el mantenimiento es
un conjunto de actividades que permiten asegurar un estado Optimo de los
equipos, sin embargo, explica que dicho conjunto de actividades se deben
desarrollar de manera inmediata o periddicas. A partir de esta definicion, es
posible identificar un elemento basico dentro del mantenimiento, que es la
periodicidad, ya que a través de éste se define la frecuencia en la que se deben
realizar las actividades propias del mantenimiento, a fin de evitar al maximo las

fallas inesperadas del equipo. Por lo que, el autor considera que las acciones de
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mantenimiento deben estar dirigidas a corregir y mantener funcionando
eficientemente las unidades productivas; plantas industriales, unidades de
servicio, construcciones, aparatos y todos aquellos equipos en los cuales se

puedan programar acciones para corregir o prevenir.

Segun Lopez (2016) el mantenimiento es un conjunto de actividades desarrolladas
con el fin de asegurar que cualquier activo continle desempefiando las funciones

deseadas o de disefio.

Por otro lado, La Asociacion Espafiola para la Calidad — AEC (2017) agrega que
el mantenimiento no solo debe enfocarse a la restauraciéon del equipo, sino que las
acciones a llevarse a cabo deben combinar actividades técnicas y de caracter
administrativo. Sin embargo, esta no destaca otros procesos importantes, contrario
a la definicibn que establece que el mantenimiento es el “Conjunto de procesos
gue permiten diagnosticar, gestionar e intervenir sistemas, equipos, componentes
o partes cuyo fin es preservar o restituir las condiciones que les permita desarrollar
su funcién. Comprende un conjunto de actividades técnicas y administrativas.”

(ASOCIACION COLOMBIANA DE INGENIEROS - ACIEM, 2012).

Luego de analizar las definiciones anteriores, es preciso agregar que el
mantenimiento no es un Unico evento, sino que forma parte de un proceso

continuo de gestion y mejora, el cual debe constituir un lugar importante en las
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propias estrategias de administracion de las empresas y ejecutarse de manera fiel,

de acuerdo a politicas claras, reales y aplicables.

Es por esto, que las empresas adoptan programas de mantenimiento con la
finalidad de reducir y mitigar los costos operativos asociados a las maquinarias y

equipos.
2.2 Objetivos del Mantenimiento

El mantenimiento de manera general suele perseguir objetivos que usualmente
coinciden con algunos objetivos administrativos de la empresa. Estos pueden ser:
garantizar la calidad del servicio o producto brindado, aumentar la productividad
de la empresa, reducir costos operacionales, entre otros. Dentro de los objetivos

principales del mantenimiento se pueden mencionar los siguientes:

e Reducir costos operativos.

e Garantizar la calidad.

e Aumentar la capacidad productiva a través de una mayor disponibilidad de

los equipos.

e Contribuir con la seguridad del personal y de los bienes.

e Contribuir con la integridad del medioambiente.
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Sin embargo, esto conlleva un sin numero de variables que afectan la
sostenibilidad propia de la empresa, entre las que se destaca la variable costo. Por
esta razén, es muy comun que se justifique el mantenimiento a partir de los
beneficios econdmicos que brinda a la empresa una adecuada gestion y
administracion del mantenimiento como una estrategia competitiva, siendo esta
una manera efectiva de reducir costos operativos y sus beneficios son
perfectamente demostrables. Por tanto, una estrategia de mantenimiento, es

aguella que permite a la empresa minimizar sus costos directos e indirectos.

2.3 Costos de Mantenimiento

Lejos de definir los costos de mantenimiento como un factor critico que puede
interferir en una adecuada gestion, Giron ( 2014) los identifica como una actividad
productiva ligada al correcto funcionamiento y capacidad de los equipos instalados
gue debe ser aprovechada para aumentar la competitividad de las operaciones y

obtener mayor eficiencia.

Por otro lado, CENA (2013) indica que cuando se trata de medir la eficiencia los
costos de mantenimiento tienen una importancia notoria, ya que permitird
comparar la labor del mantenimiento con la del resto de los departamentos en la
empresa. Al mismo tiempo los divide en dos clases: costos directos de

mantenimiento y costos de parada de equipo o indirectos.
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e Costos directos de mantenimiento: definidos como el valor asumido de
bienes y servicios para realizar una tarea de mantenimiento, para lograrlo
se sirve de los costos de suministro, que son los costos de elementos
fisicos imprescindibles para realizar la tarea de mantenimiento (alquiler,
energia, etc.) y los costos de mano de obra que hacen referencia al salario

gue se le paga a los empleados por realizar una labor de mantenimiento.

e Costos de parada del equipo o indirectos: suelen ocurrir cuando algun
equipo se encuentra en estado improductivo. Uno de los puntos a tomar en
cuenta en este proceso es la obsolescencia ya que esta puede hacer que la

magquina disminuya su capacidad productiva.

Para evaluar los costos de mantenimiento CENA (2013) hace uso de tarifas tanto
para la mano de obra, como para las maquinas. Para elaborarlas es necesario
definir los costos de mano de obra y de taller; salario, prestaciones, energia,
arrendamiento, mantenimiento de oficina, depreciacion y seguro de los equipos.
Después de tener un presupuesto anual de los costos antes mencionados, se
procede a agrupar las personas que trabajan el mantenimiento de acuerdo a su

categoria:

e Grupo 1: Mecanicos, montadores, técnicos eléctricos.
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e Grupo 2: Disefiadores y electricistas.

e Grupo 3: Cepilladores, técnicos en tratamiento térmico, etc.

e Grupo 4: Ayudantes de mecénica, de electricidad, etc.

Para completar la tarifa de los equipos es necesario contemplar los siguientes

aspectos:

e Costos fijos: depreciacion del equipo, alquiler, seguros, etc.

e Costos variables: mano de obra, energia, mantenimiento, suministros.

e Costos generales: administracion, honorarios y centro de servicio.

RENOVETEC, (2013) define el calculo del presupuesto del mantenimiento como
una labor de suma importancia, ya que permite utilizar célculos de previsiones
futuras que pueden mantenerse o no. Este detalla un presupuesto anual que

divide los costos de mantenimiento en tres distintas formas:

e Costos iniciales: que se relacionan con la compra inicial de herramientas,
el periodo de formacién del personal. Este tipo de coste se puede repetir en

distintos afios, tomando en cuenta que podra contener algunas variaciones.

e Costos Constantes: gque incluye la mano de obra operacional y las

reparaciones programadas.
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e Costos variables: relacionados con las averias que se producen dentro de

la planta.

Por udltimo se habla de un costo periddico, este se lleva a cabo a través de las
revisiones y no se puede comportar como un costo estimado para un afio

completo.

“‘De forma aproximada y solo para obtener una referencia rapida previa, puede
afirmarse que el coste anual de mantenimiento de una planta industrial es
proporcional al coste de las maquinas que contiene y de su montaje, y es
independiente de otros conceptos, como los costes de terrenos, permisos, obras
externas, beneficios y margenes comerciales de los constructores (en contratos
tipo EPC?) o incluso, del valor de la produccién o de los ingresos anuales. El coste
anual de mantenimiento puede estimarse entre el 2% y el 3% del coste de equipos
mas el montaje. Tradicionalmente, hasta hace relativamente pocos afios, el coste
mayor lo suponia el personal, con casi la mitad de este presupuesto. Hoy en dia,
en las plantas de nueva construccion, los materiales y los contratos externos
suponen casi las 2/3 partes del presupuesto de mantenimiento de una planta

industrial habitual” (RENOVETEC, 2013).

! “Es el acrénimo de Engineering, Procurement and Construction, haciendo clara referencia a todo lo que incluye el contrato:
el disefio, los suministros necesarios y la construccion. También estaran incluidos una serie de servicios adicionales
necesarios para realizar esos tres objetivos principales de disefio, suministro y construccion.” (Garrido S. G., RENOVETEC,

2014)
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2.4 Vinculacion entre Mantenimiento y Calidad

Es habitual que se pase por alto la relaciébn que existe entre el mantenimiento y la
calidad. Segun establece Pizzo (2013), el mantenimiento pocas veces se gestiona
de manera correcta, ya que usualmente las empresas no comprenden su estrecha
relacion con la satisfaccion del cliente. Se cree, mas bien, que el Unico propdsito
del mantenimiento es la de preservar los equipos. Sin embargo, una averia
inesperada en un equipo en particular, puede provocar la interrupcion de un

servicio y por consiguiente generar una insatisfacciéon del cliente.

La calidad puede verse afectada incluso por esa sensacion de abandono que deja
una instalacion mal mantenidas o un equipo defectuoso, situacién que impacta en
gran medida en la percepcion de calidad del servicio. No se puede pensar en un

servicio excelente de una empresa que abandona sus instalaciones.

2.5 Tipos de Mantenimiento

El mantenimiento puede producirse antes o después de la ocurrencia de la falla.
Atendiendo a esto, el mantenimiento se puede clasificar en dos amplios renglones:
Mantenimiento Correctivo y Mantenimiento Preventivo, de acuerdo a lo que
establece SEAS, Estudios Superiores Abiertos (2012). A continuacion se presenta

en la Figura 1 un esquema descriptivo sobre la clasificacion del mantenimiento:
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Clasificacion del
Mantenimiento

Mantenimiento Mantenimiento
Correctivo Preventivo

Se produce Se produce antes
después de de generarse la
generarse la falla. falla.

Figura 1: Clasificacion del Mantenimiento
Fuente: (SEAS, Estudios Superiores Abiertos, 2012)

Es preciso destacar que dos de las funciones principales del mantenimiento son
las de prevenir fallos y la de reducir el desgaste de los activos, que a su vez evitan
incurrir en elevados costos de reparacion y otros gastos de mantenimiento. Sin
embargo, no es posible llevar a cabo una estrategia Unicamente enfocada en
mantenimiento preventivo, ya que ningun programa de gestion de mantenimiento,
por mas robusto que sea, es capaz de eliminar al 100% la probabilidad de
ocurrencia de fallas. Por esta razon, se considera el mantenimiento correctivo
dentro de los programas de mantenimiento, sin que esto contradiga la funcién

principal del propio programa.
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Existen diversos tipos de mantenimientos que se pueden llevar a cabo dentro de
una instalacion industrial. Estos se van diferenciando el uno del otro, dependiendo

del propdsito de cada uno de ellos.

De acuerdo al criterio de RENOVETEC, (2016) los tipos de mantenimiento se
pueden dividir en 5: Mantenimiento Correctivo, Mantenimiento Preventivo,

Mantenimiento Predictivo, Mantenimiento Hard time y Mantenimiento en Uso.

2.5.1 Mantenimiento Correctivo

Este tipo de mantenimiento se encarga de identificar y corregir fallas a medida que
se van presentando. Este tipo de mantenimiento actia de manera reactiva,
generando altos costos de mantenimiento y se considera histéricamente uno de
los primeros conceptos de mantenimiento. Tal y como lo establece SEAS,
Estudios Superiores Abiertos (2012), el mantenimiento correctivo no suele
recomendarse como politica general de mantenimiento, dado que la funcién

principal del mantenimiento es la de anticiparse a las fallas.
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2.5.2 Mantenimiento Preventivo

Es aguel mantenimiento que se ejecuta con la finalidad de evitar la falla o averia.
Su principal objetivo es el de mantener el correcto funcionamiento del equipo,
reduciendo la probabilidad de que se produzca una falla inesperada. Es importante
resaltar en este punto, que es practicamente imposible garantizar que se produzca
la falla; sin embargo, la confianza que se genera a raiz del mantenimiento
preventivo, brinda las garantias suficientes como para adoptarse como principal

politica de gestion.

2.5.3 Mantenimiento Predictivo

Este se encarga de monitorear permanentemente las variables asociadas al
equipo, tales como: temperatura, vibracion, consumo de energia, etc; cuya
variacion sean indicativas de problemas que pueda presentar el equipo. Tal como
su nombre lo indica, la funcién principal de este tipo de mantenimiento es la de
predecir de manera oportuna la ocurrencia de fallos. Lo cual coincide con la

siguiente definicion:

“El mantenimiento predictivo es un tipo de mantenimiento que relaciona una
variable fisica con el desgaste o estado de una maquina. EI mantenimiento

predictivo se basa en la medicién, seguimiento y monitoreo de parametros y
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condiciones operativas de un equipo o instalacion. A tal efecto, se definen y
gestionan valores de pre-alarma y de actuacion de todos aquellos parametros que

se considera necesario medir y gestionar” (RENOVETEC , 2015).

Dentro de las técnicas predictivas mas comunes se pueden mencionar las
siguientes:

e Analisis de vibraciones, considerada como la técnica estrella dentro del

mantenimiento predictivo.

e Termografias.

e Boroscopias®.

e Analisis de aceites.

e Andlisis de ultrasonidos.

e Analisis de humos de combustién.

e Control de espesores en equipos estaticos.

Adicional a estas, existen otras técnicas predictivas bésicas y de sencilla
aplicacion, que normalmente no se consideran como tales pero que de hecho lo

son: inspecciones visuales y lecturas de indicadores.

2 Boroscopia: “Las inspecciones boroscopicas son inspecciones visuales en lugares inaccesibles para el ojo humano con la
ayuda de un equipo 6ptico, el boroscopio.” (Renovetec, 2012)



2.5.4 Mantenimiento Hard time o cero horas

Este tipo de mantenimiento tiene como propdsito reemplazar o reparar algunas de
las piezas del equipo, a fin de dejar el equipo a “cero horas” o mejor dicho, llevar el
equipo a su estado inicial cuando fue adquirido como nuevo. En este tipo de
mantenimiento se sustituyen las piezas sometidas al desgaste, las cuales generan
una disminucién en la eficiencia del equipo. De esta manera se pretende prolongar

la vida util del equipo y devolver el equipo a su estado de operatividad maxima.

2.5.5 Mantenimiento en uso

Este tipo de mantenimiento es llevado a cabo por el propio operario del equipo, ya
que no requiere gran formacion sobre mantenimiento para llevarse a cabo. Dicho
mantenimiento comprende actividades sencillas y elementales como lo son: toma
de datos, inspecciones visuales, limpieza, lubricacién, reapriete de tuercas, entre

otros.

Martin (2014) agrega a los anteriores, otros tipos de mantenimiento ampliamente
utiizados que son: Mantenimiento Inmediato, Mantenimiento Diferido,

Mantenimiento Programado y Mantenimiento de oportunidad.
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2.5.6 Mantenimiento Inmediato

También conocida como Mantenimiento de Emergencia, en este tipo de
mantenimiento se corrige la falla inmediatamente es detectada y a través de los
medios disponibles. Este tipo de mantenimiento suele darse cuando se identifica
una falla de la que no puede postergarse su reparacion, ya sea por la magnitud de

la falla o por la magnitud de los dafos y pérdidas que pudiera provocar la misma.

2.5.7 Mantenimiento Diferido

Este es el tipo de mantenimiento correctivo donde la reparacién no se produce
inmediatamente luego detectarse la falla por razones de falta de disponibilidad de
recursos o por razones de conveniencias. Dependiendo del tipo de empresa, en
ocasiones para llevar a cabo el mantenimiento correctivo es necesario disponer de
un inventario de repuestos; sin embargo, cuando no se tiene en existencia el
repuesto que debe sustituirse, el personal de mantenimiento se ve en la necesidad
de postergar el mantenimiento hasta que este se encuentre disponible

nuevamente.
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2.5.8 Mantenimiento Programado

Este se caracteriza porque se lleva a cabo de acuerdo a un cronograma
establecido, donde se especifican las actividades necesarias, frecuencia y

duracion, en funcion del tipo de equipo y su cantidad de horas de operacion.

2.5.9 Mantenimiento De Oportunidad

Es el que se realiza aprovechando los periodos de paradas generales. En este tipo
de mantenimiento se llevan a cabo actividades de mantenimiento aprovechando
las paradas en los procesos productivos, evitando de este modo, interrumpir los

procesos productivos.

Por otro lado, existen otros dos tipos, que si bien no suelen ser considerados
como tal, resultan oportunos mencionarlos dado que son realizados por el propio
personal de mantenimiento. Estos son: Mantenimiento de Conservacion y

Mantenimiento de Actualizacién o Mejorativo.
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2.5.10 Mantenimiento de Conservacion

Es el rengldon principal donde se incluyen todos aquellos tipos de mantenimiento
cuya principal funcion es la de prevenir, compensar o corregir el deterioro de los
equipos, de acuerdo a su uso. Dentro de este se circunscriben el mantenimiento

correctivo y el mantenimiento preventivo.

2.5.11 Mantenimiento de Actualizacion o Mejorativo

Si bien las actividades de actualizacion o mejora de los equipos no suelen
considerarse como mantenimiento, ese tiene como principal funcion compensar la
obsolescencia del equipo, realizando cambios en el disefio capaz de mejorar y

modernizar ciertas funciones de este.

Luego de definir los tipos de mantenimiento es posible desglosar de manera
grafica cada uno de ellos, con la finalidad de permitir una mayor comprension de

estos.

47



2.6 El Plan de Mantenimiento

El plan de mantenimiento, también conocido como programa de mantenimiento es
una herramienta de caracter técnico administrativa, capaz de garantizar una mayor
vida util de los equipos. Tanto la fiabilidad, como la disponibilidad de cualquier
equipo de mantenimiento dependen generalmente de su disefio, de la calidad de
su montaje y del mantenimiento que se realice en ella. Si no se hace nada desde
el punto de vista preventivo, la disponibilidad del equipo sera cada vez menor, y
puede llegar al punto de que no pueda ser utilizado y por tanto, deba ser
reemplazado. “Hay que tener en cuenta que lo que se haga en mantenimiento no
tiene su consecuencia de manera inmediata, sino que los efectos de las acciones
qgue se toman se revelan con seis meses 0 con un afio de retraso. Hoy se pagan

los errores de ayer, o se disfruta de los aciertos.” (Garrido G. , 2013).

“El mantenimiento es un proceso que responde a expectativas cambiantes que
incluyen una reciente toma de conciencia para evaluar hasta qué punto las fallas
en los equipos afectan la seguridad y al medio ambiente; conciencia de la relacion
entre el mantenimiento y la calidad del producto, y la presion de alcanzar una alta

disponibilidad en la planta y mantener controlado el costo” (Olaya, 2014).

Un plan de mantenimiento se define como el conjunto de técnicas destinadas a

conservar equipos e instalaciones industriales en servicio durante el mayor tiempo
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posible (buscando la mas alta disponibilidad) y con el maximo rendimiento

(Garrido, 2012).

El plan de mantenimiento es la agrupacion de actividades de mantenimiento que
deben llevarse a cabo, segun la frecuencia y tipo de equipo especificado. Se
puede decir que es un cronograma detallado que le permite a la empresa conocer
cuando realizar un mantenimiento a un equipo determinado, con la finalidad de

sacar el mayor provecho productivo de sus activos.

De acuerdo a RENOVOTEC (2013), empresa referente en el area de
mantenimiento, establece que el plan de mantenimiento engloba tres tipos de

actividades principales:

e Actividades diarias rutinarias.

e Las actividades programadas de manera periddica, generalmente de un

ano.

e Las actividades que se realizan durante las paradas programadas.
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2.7 Necesidad de Elaborar un Plan de Mantenimiento

Existen diversos motivos por los cuales desarrollar un plan de mantenimiento.
Generalmente la elaboracion de un Plan de Mantenimiento se hace
verdaderamente necesaria cuando la empresa se propone reducir costos o
aumentar la productividad de los equipos a través del mantenimiento. De acuerdo
a lo que establece RENOVETEC (2013) la fiabilidad y disponibilidad son dos
factores que dependen directamente de la gestidbn oportuna del mantenimiento;
dichos factores consecuentemente contribuyen con la mejora en la productividad y
el costo. De hecho, Rodriguez (2013) plantea que el mantenimiento es una funcién
operacional que influye directamente con la produccion, a través de sus tres ejes
fundamentales: Costo, Plazo y Calidad. Sin embargo, pocas empresas se dedican
a gestionar el mantenimiento de manera adecuada, por lo que incurren en grandes
costos por reparaciones de emergencias a causa de averias. Es por esta razon,

gue las empresas se ven en la necesidad de elaborar un plan de mantenimiento.
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2.8 Informaciones basicas que debe contener un Plan de
Mantenimiento

Segun sugiere RENOVOTEC (2013), existen informaciones basicas dentro de un

plan de mantenimiento. Estas son:

Frecuencia: Es el nimero de veces que debe llevarse a cabo una actividad
especifica de mantenimiento. Dentro del plan de mantenimiento existen dos
maneras de fijar la frecuencia: Por periodos fijos o en funcion de las horas
de operacion. Ambas opciones son validas; sin embargo, la frecuencia por
horas de operacion suele sugerirse cuando los equipos no funcionan de

manera continua.

Especialidad: Esta informacion se refiere a la especialidad que debe
poseer el técnico que llevara a cabo el mantenimiento. Es importante definir
si el mantenimiento serd ejecutado por un electricista, mecanico u otro
profesional, o si por el contrario la actividad de mantenimiento la ejecutara

el propio operador del equipo.

Duracién: La duracién del mantenimiento es otra informacion importante,
ya que permite conocer el tiempo en el que se realizara la actividad de

mantenimiento. Generalmente es dificil de predecir con exactitud la
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duracion del mantenimiento, por esta razon es importante ser optimista al

momento de realizar estimaciones de duracion.

e Necesidad de permiso de trabajo especial: Los permisos de trabajos son
de vital importancia para actividades de mantenimiento que supongan un

riesgo al personal, a la instalacion o al equipo.

e Necesidad de parar la maquina para efectuarla: En algunos casos, es
sumamente (til que el equipo este parado para llevar a cabo el
mantenimiento. Si este es el caso, lo ideal es que se especifigue en el

programa de mantenimiento.

2.9 Elementos de un Plan de mantenimiento

Para la creacion de un plan o programa de mantenimiento, uno de los aspectos
fundamentales es la parte documental. En esta etapa se desarrollan los
documentos y formularios necesarios que permitan llevar un registro adecuado de
las actividades de mantenimiento. Generalmente estos documentos constituyen un
mecanismo efectivo para la administracion del mantenimiento y son la principal

herramienta para fines de auditorias.

Entre los documentos imprescindibles para la elaboracion de un programa de

mantenimiento podemos mencionar los siguientes:
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Ficha técnica del equipo: Es un documento donde se registran todos los

datos técnicos, especificaciones y capacidades del equipo.

Registros historicos del equipo: Es un banco informativo donde se

registran los ajustes y reparaciones mas importantes realizadas al equipo.

Cronograma de Mantenimiento: Es uno de los elementos principales
dentro del mantenimiento preventivo. Se trata de un archivo donde se

agendan todos los mantenimientos correspondientes a cada equipo.

Hojas de inspeccién: Es un formulario donde se indican todos los puntos

vitales que deben ser inspeccionados durante un chequeo.

Ordenes de trabajo: Es un documento donde se autoriza la realizacion del

mantenimiento.

Manuales de instrucciones: Es aquel manual donde se especifican las

debidas instrucciones para cada mantenimiento.

Tarjeta de Costos: Es un registro de cada equipo, donde se asientan todos

los costos de mantenimiento asociados a este.

Manual de Mantenimiento: En este manual se especifican las normas y

procedimientos para la ejecucion del mantenimiento.
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2.10 Elaboracion Del Plan De Mantenimiento

Segun sugiere RENOVOTEC (2013), existen tres maneras de realizar un plan de

mantenimiento las cuales se mencionan a continuacion:

e Modo 1 - Basado en Instrucciones del Fabricante: Recopilando las
instrucciones y recomendaciones de los fabricantes segun el modelo y tipo
de equipo, y agrupandolas en gamas de mantenimiento. Es una forma muy
comun de elaborar un plan de mantenimiento de manera mas rapida. En la
Figura 2 que se muestra a continuacion, se detallan los pasos

correspondientes dentro de este método:

Recopilacion Instrucciones de
fabricantes

Aportaciones de los
responsables de
mantenimiento

P Chbhigactones
legales

Figura 2: Plan de Mantenimiento Basado en Instrucciones del Fabricante
Fuente: (Mantenimiento Petroquimica, 2014)

e Modo 2 - Basado en Instrucciones Genéricas: Otra manera de elaborar

un plan de mantenimiento es basado en protocolos de mantenimiento, a
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partir de la idea de que los equipos pueden ser agrupar por tipos, y a cada
uno de ellos le corresponde una serie de tareas independientemente de su
fabricante. En la Figura 3 que se muestra a continuacion, se detallan los

pasos correspondientes dentro de este método:

Listado de equipos
significativos

Elaboracion de
instrucciones genéricas por
tipos de equipo

A
Aplicacion de las

instrucciones genéricas a
los equipos significativos

Consulta a manuales de
r— -
fabricantes

Ohligaciones
legales ¥

Figura 3: Plan de Mantenimiento Basado en Instrucciones Genéricas
Fuente: (Mantenimiento Petroquimica, 2014)

e Modo 3 - Mantenimiento Basado en RCM: Por ultimo, se puede elaborar
el plan a través de un andlisis de los fallos que deben evitarse. Esta manera
de realizar el plan se considera como la mas completa y eficaz; sin

embargo, requiere conocimientos especializados y de gran esfuerzo para
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su elaboracion. EI RCM o Reliability Centered Maintenance, es una manera
de implementar un programa de mantenimiento mediante el analisis de

fallos de la instalacion.

2.11 Auditoria en el Mantenimiento

Garrido (2013) identifica la auditoria como una actividad dedicada a determinar la
situacién actual del departamento de mantenimiento, sabiendo en qué situacion se
encuentra en un momento determinado, buscando mantener las condiciones
necesarias e identificando los principales puntos a tomar en cuenta para que los
resultados estén estrechamente relacionados con el programa de gestion. En
cambio, Cantufia (2012) establece que la auditoria en el mantenimiento es como
una guia légica que indica como debera ser realizado, debe ser un programa

elaborado con anterioridad y revisado periédicamente.

Para establecer una gestién perfecta de auditoria en mantenimiento es necesario
enfocarse en determinar los objetivos que deberan ser alcanzados, determinar
cuales seran los factores que influyen en el cumplimiento de esos objetivos, fijar
un estandar que indiqgue como debe ser la gestién en cada factor y diagnosticar la
situacion de éstos a través de la elaboracion de un cuestionario que permita donde

es adecuada y donde no es adecuada la gestion.

Garrido (2013) divide el proceso de auditoria en dos tipos fundamentales:

Auditorias Técnicas de Mantenimiento, que buscan determinar en qué estado se
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encuentran las instalaciones, como podrian estar evolucionando en el futuro e
incluso si sufrird algunos contratiempos. Y las Auditorias de Gestion determinan
cudl es el grado de excelencia de un departamento de mantenimiento, determinar
las razones de porque se ha realizado una situacion técnica determinada a través

de cuestionarios con el objetivo de adaptarlo a la realidad de las empresas.

2.12 Diagnostico de Mantenimiento Mediante Auditoria

De acuerdo con Garrido (2013), un departamento de mantenimiento ideal es aquel
gue cuenta con herramientas en buen estado (que se comprueban a través de un
inventario periédico) y equipos debidamente calibrados. Para determinar y
diagnosticar el estado de cada area entorno al mantenimiento, el autor propone un
cuestionario de 105 preguntas, el cual pueden encontrarse en el Anexo 1, cuyo
objetivo principal es identificar las oportunidades de mejoras. Dicho cuestionario
puede ser modificado segun sea necesario para adaptarlo a la realidad de la
empresa auditada. Dentro de las areas que se evallan, se encuentran las

siguientes:

e Manejo de herramientas

e Estado del taller

e Sistemas de comunicaciéon
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e Transporte de materiales

¢ Plan de mantenimiento

e Organizacion del mantenimiento correctivo

e Procedimiento

¢ Informacion generada

e Repuesto

e Andlisis de los resultados

Cada una de las preguntas del cuestionario de evaluacion tiene 4 posibles valores:

e “3”silarespuesta a la cuestion planteada es muy favorable

e “2”sila situacion es mejorable, aunque aceptable;

e “1” sila situacion es desfavorable y se hace necesario un cambio

e “0” si la respuesta es tan desalentadora como para considerar la situacion

de ese punto un auténtico desastre.

Luego de asignado un valor conforme el criterio anterior, se suman los puntos

obtenidos y se dividen entre 315 (puntuacion maximo posible), obteniendo asi un
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valor numérico, que expresado en porciento se puede llamar indice de

Conformidad.

Todos aquellos puntos que alcanzan como resultado un “0” o un “1” deben
incluirse en un PLAN DE ACCION, y transcurrido cierto tiempo, deben realizarse
una nueva auditoria comprobando especialmente aquellos puntos que habian

obtenido un resultado desfavorable.

2.13 Ventajas del Programa de Auditoria

Cantufia (2012) establece las siguientes ventajas que brinda un programa de

auditoria bien elaborado:

e Fija la responsabilidad por cada procedimiento establecido

e Efectla una adecuada distribucién del trabajo eficiente

e Ayuda a evitar la omision de procedimientos necesarios

e Sirve como historia de trabajo efectuado y como guia

e Facilita a revision del trabajo por un supervisor 0 socio

¢ Respalda con documentos e alcance de auditoria
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2.14 Fallos y Averias dentro del Mantenimiento

Dentro del mantenimiento es facil confundir los términos falla y averia. Esto se
debe a que el significado de ambos es muy similar. Sin embargo, existe una

marcada diferencia entre ambos.

Segun establece SEAS, Estudios Superiores Abiertos (2012), el término fallo se
refiere a cualquier alteracion que impide el correcto desarrollo de la funcion
esperada de un equipo. Si el fallo es de caracter leve y solo afect6 el rendimiento
del equipo se considera como un Fallo Parcial. En cambio, si el fallo que se
produce es tan grave que impide el correcto funcionamiento del equipo, se
considera como Falla Grave o Averia. A continuacion, en la Figura 4 se muestra la

diferencia gréafica entre ambos conceptos:

I Si el fallo llega a producirse

Fallo_ parcial Fallo total o averia

Existen alteracion del Existen cese del

funcionamiento

funcionamiento.
gravedad es extrema.

Figura 4: Fallo y Averia
Fuente: (SEAS, Estudios Superiores Abiertos, 2012)
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2.15 Andlisis de Fallas y Averias

De acuerdo a Mantenimiento Petroquimica (2014), el objetivo del analisis de
averias es determinar las causas que han provocado ciertas averias (sobre todo
las averias repetitivas y aquellas con un alto coste), con la finalidad de
implementar medidas preventivas que las eviten. Dentro de sus funciones

principales se destacan:

e Determinar las causas de una averia

e Proponer medidas que las eviten, una vez determinadas estas causas

La gestion del mantenimiento no debe basarse Unicamente en evitar fallas o
reparar las averias, sino que debe necesariamente estudiar las causas que las
provocaron y proponer soluciones para que no vuelvan a suceder. Generalmente

las causas mas habituales son:

e Por un fallo en el material
e Por un error humano del personal de operacién
e Por un error humano del personal de mantenimiento

e Condiciones externas andémalas
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2.16 Herramientas de Analisis de Fallas y Averias

Existen distintas herramientas para analizar averias, algunas de las cuales
corresponden a aplicaciones de herramientas de la calidad al mantenimiento
industrial. Dentro de estas herramientas de andlisis de averias se pueden

mencionar las siguientes:

2.16.1 Diagrama de Pareto

De acuerdo a la siguiente definicion “Un diagrama de Pareto es un tipo especial de
grafica de barras donde los valores graficados estan organizados de mayor a
menor. Utilice un diagrama de Pareto para identificar los defectos que se producen
con mayor frecuencia, las causas mas comunes de los defectos o las causas mas

frecuentes de quejas de los clientes.” (Minitab Inc. , 2016).

“El diagrama de Pareto debe su nombre a Vilfredo Pareto y su principio de la regla
80/20. Es decir, 20% de las personas poseen 80% de la rigueza; o 20% de la linea
de producto puede generar 80% de los desechos; o 20% de los clientes puede

generar 80% de las quejas, etc.” (Minitab Inc. , 2016).

Generalmente esta herramienta permite identificar de manera gréfica e intuitiva,

cuales son las principales causas a las que se le deben prestar atencién
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inmediata, las cuales por principio de Pareto, suelen representar el 20% de las
causas, que a su vez provocan el 80% de los problemas. Es decir, si se desea
solucionar el 80% de las fallas, se debe atacar al 20% de las causas que las

generan.

Betancourt (2016) establece los siguientes pasos para la elaboracion de un

Diagrama de Pareto:

Determina la situacién problematica: determinar si hay un problema y cual.

e Determina los problemas (causas o categorias)

e Recolecta datos: Si hay alguna situacién presentandose es requerido
determinar las causas que la estan generando, para ello se recolectan los

datos.

e Ordena de mayor a menor: Se ordena de mayor a menos las cusas.

e Realiza los calculos: En esta etapa se calcula el cumulado y el porcentaje

acumulado.

e Se grafican las causas: En el eje X se colocan las causas. Se usa eje Y
izquierdo para colocar la frecuencia con que se presenta cada caso,

colocandolo en forma de barra.
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e Se grafica la curva acumulada: En el eje Y derecho se coloca el porcentaje
acumulado, que va de 0%-100%.Este es utilizado para dibujar la curva

acumulada.

e Se analiza el diagrama.

2.16.2 Diagrama de Ishikawa o de “causa y efecto”

Al igual que el diagrama de Pareto, el diagrama de Ishikawa forma parte de las
herramientas de la calidad. Sin embargo, el diagrama de Ishikawa es un método
grafico mas simple, cuya prioridad principal es la de generar una lluvia de ideas de
las posibles causas que originaron la falla. Esta se puede definir de la siguiente
manera: “Un diagrama de causa y efecto (Diagrama C&E) es una herramienta de
lluvia de ideas que le permite investigar las diversas causas que influyen en un
efecto especifico. Utilice un diagrama C&E con su equipo para dar prioridad a las
areas que presentan problemas y desarrollar ideas para mejorarlas.” (Minitab Inc. ,

2016).

Minitab Inc. (2016) establece que las causas en un diagrama C&E se organizan
con frecuencia en seis categorias principales para usos en el proceso de
fabricacion: Personal, maquinas, materiales, meétodos, mediciones y medio
ambiente.
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En la Figura 5 se puede observar un ejemplo del Diagrama de Ishikawa:

Causa Efecto

[ Hombre )[ Maquina )[ Entorno J

3 AN

Problema

Subcausa

Causa pnncipal

4 e
[ Material )( Método )[ Medida J

Figura 5: Diagrama de Ishikawa
Fuente: (Gestion de Operaciones, 2017)

2.16.3 Arbol de Fallos

De acuerdo a Pascual (s.f.) el andlisis de arbol de fallas es un procedimiento
deductivo capaz de determinar las combinaciones de fallas que pueden
desencadenar eventos no deseados especificados al inicio del analisis. Es una
herramienta utilizada en mantenimiento que permite calcular la probabilidad de

ocurrencia de un evento, a partir de la probabilidad de las fallas.
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Para construir un arbol de fallo, primero se selecciona el evento principal a
analizar. Luego se identifican los eventos que pudieran haber causado dicho

evento, los cuales generalmente se limitan a 4 posibilidades:
1. Eldispositivo no recibioé una sefal necesaria para operar.
2. El dispositivo mismo ha sufrido una falla.
3. Un error humano.
4. Ha ocurrido un evento externo que impide operar al dispositivo.

Si se determina que uno de estos eventos provocaron el evento principal, se utiliza
un conecto cuyo simbolo es OR. En la Tabla 1 se muestran los simbolos basicos

que posee un Arbol de Fallo:

Simbolo Nombre Descripeidn
E::I Rectangulo Evento de falla, usualmente es resultado de otros eventos
(J_-D Cireulo Evento de falla primario, independiente
G Diamante Evento de falla cuyas causas no han sido desarrolladas
Casa Evento bdsico, no es un evento de falla
63 OR. El evento de salida ocurre si uno o mas de los eventos entrada ocurre
# AND El evento salida ocurre si v solo si todos los eventos entrada ocurren
X INHIBIT El evento salida ocurre cuando X ocurre v la condicidn A se presenta
é Triangulo-IN Representa una rama del drbol desarrollado en ofro lado
& Trisnpulo-OUT  El drbol A es una rama de un drbol desarrollado en otro lado

Tabla 1: Simbolos Arbol de Fallos
Fuente: (Pascual, s.f.)
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En la Figura 6 se muestra un ejemplo de arbol de fallas de mantenimiento:

Pinza
No suelta

Fall_a Actuadores

Figura 6: Ejemplo Arbol de Fallas
Fuente: (Pascual, s.f.)
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CAPITULO III:

SITUACION ACTUAL DEL
CENTRO DE DISTRIBUCION
DE HELADOS BON (BAMESO)
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CAPITULO llIl: SITUACION ACTUAL DEL CENTRO DE

DISTRIBUCION DE HELADOS BON (BAMESO)

3.1 Introduccion
Centro de Distribucion de Helados (BAMESO)

El Centro de Distribucién de Helados BAMESO? es una empresa especializada en
la venta directa de helados, bajo la licencia de Helados Bon. Esta cuenta con mas
de 5 afos en el mercado, brindado productos de calidad a través de su red de
distribucién, cuya amplia cobertura le ha permitido una alta competitividad dentro

del mercado que se desenvuelve.

La empresa fue fundada en el afio 2011 por el Sr. Oliver B4ez Ortiz, luego de
evaluar y comprobar la factibilidad de la propuesta de negocio presentada por un
amigo cercano que laboraba como Supervisor de Canal Mévil en Helados Bon. A
raiz de los resultados arrojados por dicha evaluacion, el Sr. Baez decide
incursionar en el negocio iniciando con la apertura de su primer centro de
distribucion en la ciudad de Santiago de los Caballeros, que en ese momento era

la plaza mas rentable que se encontraba disponible. Inicialmente adquiere 4

¥ BAMESO: Nombre que identifica al Centro de Distribuciéon de Helados Bon objeto de la presente investigacion, cuyo
significado es “Barrio Mejoramiento Social”.
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furgonetas para la distribucion de los productos; sin embargo, por el rapido
crecimiento de sus ventas se ve en la necesidad de ampliar su capacidad de
distribucion para satisfacer la alta demanda. Es por esta razén, que al afo
siguiente realiza una nueva inversion para ampliar su flota vehicular a 14 unidades
en total. Dos afilos mas tardes, fruto de los resultados obtenidos, decide expandir
el negocio y adquiere una segunda plaza en Santo Domingo, D.N., ofertada por
Helados Bon gracias a su excelente desempefio administrativo mostrado durante
sus primeros afios. De esta manera surge el Centro de distribucion de Helados
Bon (BAMESO D.N.) en marzo del mismo afio, el cual inicia sus operaciones con 6
furgonetas de distribucion, que luego se ven incrementados en un total de 47
triciclos y 17 furgonetas adaptadas para almacenaje de productos refrigerados,
siendo la flotilla de este ultimo Centro de Distribucion el objeto de analisis de la

presente investigacion.

Desde sus inicios, la empresa se ha fijado como sus principales objetivos,
garantizar la satisfaccion de sus clientes y asegurar la calidad de los productos
gue comercializa, lo que ha resultado ser una excelente estrategia administrativa.
De igual forma, la empresa mantiene una filosofia de constante innovacion y de
mejora continua de sus procesos internos, mediante la implementacion de nuevas

técnicas y herramientas que contribuyan con la eficiencia de sus operaciones.
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3.2 Misidn, Vision y Valores del Centro de Distribucion Helados
Bon (BAMESO)

3.2.1 Mision

Brindar felicidad y nutricion, con productos y servicios innovadores de alta calidad,
realizados por un equipo humano comprometido con la satisfaccion de los
consumidores y relacionados, contribuyendo a la preservacion del medio

ambiente.

Nos apoyamos en el respeto al ser humano y en la confianza de nuestros

colaboradores y relacionados para lograr la rentabilidad y un desarrollo sostenible.

3.2.2 Vision
Al 2020, duplicaremos nuestro negocio. Con un EBITDA* superior al 15 %,
consolidando el liderazgo de marca y generando valor compartido para nuestros

relacionados.

3.2.3 Valores

e Integridad

“ “Earnings Before Interests, Taxes, Depreciations and Amortizations, hace referencia a las ganancias de las compafiias
antes de intereses, impuestos, depreciaciones y amortizaciones. Es decir, se entiende como el beneficio bruto de
explotacion calculado antes de la deducibilidad de los gastos financieros.” (ANDBANK, 2013).
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e Calidad

e Innovacion

e Servicio

e Gratitud

e Fidelidad

e Respeto

3.3 Ubicacion de la empresa

El Centro de Distribucion de Helados BAMESO se encuentra ubicado en la Calle
Francisco Henriquez y Carvajal #225, casi esquina Luis Conrado del Castillo, Villa

Consuelo, Santo Domingo, Republica Dominicana.

En la Figura 7 se muestra la ubicacion actual de la empresa:
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Figura 7: Ubicacion Centro Distribucion Helados Bon (BAMESO).
Fuente: Google Maps 2017

3.4 Mercado

Los productos de la marca Bon son elaborados y comercializados para todo
publico a nivel nacional, pero sus mayores consumidores son nifios Yy
adolescentes entre 3y 16 afios. El Centro de Distribucion BAMESO se encarga de
distribuir sus productos de manera segmentada, enfocandose en las zonas de

Santo Domingo Oeste, Santo Domingo Norte y el Distrito Nacional.
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3.5 Estructura Organizacional de la Empresa

La empresa cuenta con un organigrama simple, pero funcional para las

operaciones que realiza. En la Figura 8 se muestra el organigrama actual:

Gerente
General

Encargada Encargado de
Administrativa Operaciones

Auxiliar Recepcion y
Despacho

Sub- Sub-
Distribuidores Distribuidores
Triciclo Furgonetas

Figura 8: Estructura Organizacional Centro Distribucion BAMESO
Fuente: Elaborado mediante informacion suministrada por BAMESO
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3.5.1 Puestos y responsabilidades

El Centro de Distribucion de Helados BAMESO actualmente posee 68 empleados,

distribuidos en las distintas areas productivas, cuyo trabajo contribuye con las

actividades diarias de la empresa. En la Tabla 2 se muestra la distribucion de

personal por puesto:

Puesto Cantidad de
empleados
Gerente General 1 Persona
Encargada Administrativa 1 Persona
Encargado de Operaciones 1 Persona
Auxiliar 1 Persona
Sub-Distribuidor Triciclos 47 Personas
Sub-Distribuidor Furgonetas 17 Personas
Total 68 Personas

Tabla 2: Distribucion de personal Empresa BAMESO
Fuente: Elaborado mediante informacion suministrada por BAMESO
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3.6 Descripcién del proceso productivo

El Centro de Distribucion de Helados (BAMESO) posee un proceso productivo
ciclico. Dicho proceso inicia con la recepcion y verificacion de la mercancia
suministrada por Bon. Una vez verificada la mercancia, pasa a ser almacenada
hasta que la misma es distribuida y vendida a los principales puntos de Santo
Domingo, retornando la mercancia no vendida a la empresa para darle salida al

dia siguiente.

En la Figura 9 se muestra el diagrama de flujo de la empresa:
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Leyenda

Simbolo Descripcion

. inicio/Fin
B o
fCumple con Orden

Verificacion de Compra?

de v Almacenamiento
M ercancia

Nota de Generacion de

credito Orden de Compra

Recepcion de
Mercancia

Almaceén

Asignacion de
productos

Distribucion de

Venta de los
los productos

productos

Retorno de la
mercancia no
vendida

Figura 9: Diagrama de flujo Centro de Distribucién de Helados (BAMESO)
Fuente: Elaborado mediante informacion suministrada por BAMESO

Descripcion de los procesos:
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Generacion de orden de compra

Esta es la fase inicial del proceso productivo de la empresa, la cual consiste en
verificar los productos que hacen falta en el almacén y una vez contabilizados se
procede a su reposicion. Se realiza de 3 a 4 veces por semana, mediante una
orden de compra que se envia al departamento de facturacion de la fabrica de
Helados Bon. El pedido tarda unas 24 horas para ser entregado al centro de

distribucion.

Recepcién y Verificacion de la orden de pedido

Esta es una etapa crucial para el proceso de ventas, ya que al tratarse de helados
se debe confirmar que los productos lleguen en ¢ptimas condiciones y sin
interrumpir la cadena de frio desde su recepcién hasta la entrega final. De
romperse la cadena de frio, la calidad del producto se ve afectada, lo que provoca
gue se deforme o derritan los helados, y no puedan ser entregados de forma
adecuada a los clientes. Durante la etapa de recepcion y verificacion, se confirma
qgue los productos cumplen con las cantidades solicitadas y la calidad esperada.
Una vez recibido el pedido, se clasifican los productos en funcion de su sabor y
precio y se almacena en el cuarto frio principal. En caso de llegar mercancia
defectuosa se procede a hacer una nota de crédito por su valor, que luego se

repone en la siguiente orden entregada a la empresa.
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Almacenamiento

Durante este proceso se procede a almacenar el pedido. La empresa cuenta con
un cuarto frio con una capacidad de almacenamiento de 33 metros cubicos
(capacidad para 800 helados) y debe mantener un inventario de emergencia 250
unidades. Una vez alcanzado el inventario inicial, se debe realizar una reposicion
inmediata para evitar desabastecimiento y por consiguiente, pérdidas de

oportunidad.

Asignacion v distribucion de productos

En esta etapa se realiza la asignacion de los productos a los distintos sub
distribuidores, para que puedan ser entregados al dia siguiente. Durante este
periodo se trasladan los productos desde el cuarto frio, hasta las furgonetas o
triciclos, los cuales son entregados a consignacion al personal. Dentro de los
factores principales que se consideran para la asignacion de productos, se
encuentra la ruta asignada y el poder adquisitivo que posean los clientes de las
zonas a donde van a ser vendidos los helados. Una vez que se hace la entrega de
los productos a los sub distribuidores, el personal es despachado para realizar la

ruta asignada y la venta correspondiente.
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Venta de los productos

Una vez despachados los sub distribuidores, estos tienen la responsabilidad de
vender la mercancia previamente asignada. Por esta razon, esta etapa es
evaluada constantemente por la empresa, a fin de medir la capacidad de venta de

cada sub distribuidor y poder hacer los ajustes necesarios segun sea el caso.

Retorno de la mercancia

El proceso de distribucién no garantiza un agotamiento diario de todo el inventario
despachado, por lo que, la mercancia no vendida queda en el inventario a
consignacién hasta su futura venta. Durante este proceso se contabilizan los
productos que no lograron ser vendidos y se factura al operador la diferencia a
través del sistema, calculando automaticamente la venta del dia. Al dia siguiente,

se reponen los productos vendidos para iniciar una nueva jornada laboral.
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3.7 Descripcidn de las furgonetas y sus unidades frigorificas

El Centro de Distribucion de Helados (BAMESO) cuenta con una flotilla
conformada por furgonetas adaptadas para la distribucion de los productos. En la

Figura 10 se muestra una vista panoramica de algunas de sus furgonetas:

Figura 10: Flotilla Vehicular del CDH® BAMESO
Fuente: Informacién suministrada por BAMESO

La flotilla vehicular de la empresa esta constituida por 17 camionetas livianas de

carga, con un marco metalico elaborado para proteger del clima los equipos y

SCDH: se refiere a “Centro de Distribucién de Helados”.
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productos en su interior. Cada una de las furgonetas cuenta con una unidad
frigorifica que permite transportar el producto bajo las condiciones de temperatura
recomendadas para el helado, el cual debe mantener una temperatura menor a -
15 °C. Esta unidad se denominada como Refrigerador Eutéctico® y permite
almacenar el producto durante su distribucion, sin que sea interrumpida la cadena

de frio.

3.7.1 Listado de vehiculos y unidades frigorificas

El presente estudio abarca la flotilla vehicular del Centro de Distribucion de
Helados (BAMESO), incluyendo sus unidades frigorificas. En la Tabla 3, se detalla

el inventario actualizado de la flotilla vehicular de la empresa:

Eutéctico: Que contiene placas acumuladoras de frio que permiten un mejor aprovechamiento de la baja
temperatura durante el transporte.
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n CODIFICACION ACTUAL | PLACA | MARCA wm TIPO SERVICIO | COLOR | PASAJEROS

10

11

12

13

14

15

16

17

BMG-101

BMG-102

BMG-103

BMG-104

BMG-105

BMG-106

BMG-107

BMG-108

BMG-109

BMG-110

BMG-111

BMG-112

BMG-113

BMG-114

BMG-115

BMG-116

BMG-117

L339316

L339719

1343442

L343436

L343445

1343415

1343441

1343444

L343460

L162367

1313704

L313707

L343464

L304896

L313709

L313708

L306379

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

DAIHATSU

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

HIJET

2004 CAMIONETA CARGA

2004

2004

2004

2004

2004

2004

2004

2004

1997

2001

2001

2004

2001

2001

2001

2001

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CAMIONETA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

CARGA

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

BLANCO

Tabla 3: Listado de vehiculos Centro de Distribucion de Helados BAMESO
Fuente: BAMESO

En la Tabla 4, se muestran los equipos de refrigeracion instalados en cada

furgoneta de la empresa:
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n TIPO CODAI:::.II_%A:LION MARCA | MODELO DATOS ELECTRICOS SERVICIO

1 REFRIGERADOR FRICON TGH6FFE 115V /3.4A/322W ALMACENAMIENTO
2 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 116V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
3 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 117V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
4  REFRIGERADOR NA FRICON TGHG6FFE 118V /3.4A/322W ALMACENAMIENTO
5 REFRIGERADOR NA FRICON TGHG6FFE 119V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
6 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 120V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
7 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 121V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
8 REFRIGERADOR NA FRICON TGHG6FFE 122V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
9 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 123V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
10 REFRIGERADOR NA FRICON TGHG6FFE 124V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
11 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 125V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
12 REFRIGERADOR NA FRICON TGHG6FFE 126V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
13 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 127V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
14 REFRIGERADOR NA FRICON TGHG6FFE 128V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
15 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 129V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO
16 REFRIGERADOR NA FRICON TGHG6FFE 130V /3.4A/322W ALMACENAMIENTO
17 REFRIGERADOR NA FRICON TGH6FFE 131V /3.4A/322W  ALMACENAMIENTO

Tabla 4: Listado de refrigeradores Centro de Distribucion de Helados BAMESO

Fuente: BAMESO

3.8 Descripcidn actual de la gestion de mantenimiento

Durante el desarrollo de esta investigacion se tom6 como objeto de estudio la

gestion de mantenimiento de BAMESO. Para identificar las principales
necesidades se realizd un levantamiento de informacién mediante las visitas a la
empresa, analisis de la documentacion actual y entrevistas al personal. A traves
de estos métodos, fue posible identificar la gestion actual de mantenimiento

implementada.
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La empresa cuenta con una flotilla vehicular compuesta por 17 furgonetas, cada
una de éstas poseen un refrigerador instalado para el almacenamiento de los
productos durante la distribucion y venta de éstos. Pese a tratarse de una de las
principales distribuidoras de helados en el Distrito Nacional, se realizaron
hallazgos importantes dentro de las actividades de mantenimiento que la empresa
realiza a dichos equipos. Dentro de los hallazgos principales, se destaca el hecho
de que la empresa no cuenta con un programa de mantenimiento definido y
orientado a prevenir los fallos criticos que se producen en los equipos. Mas bien,
la empresa se enfoca mas en corregir averias en lugar de prevenirlas, es decir, la
empresa destina los recursos asignados a mantenimiento para realizar

mantenimientos correctivos.

Ademas, se pudo observar que las actividades de mantenimiento preventivo son
practicamente nulas, la empresa ha optado por contratar los servicios de un
personal externo para la reparacioén de las averias, sin considerar las causas raiz

o0 sin la intencion de prevenirlas.

Por otro lado, se detect6 que la empresa no posee un inventario de repuestos y
suministros, por lo que depende de la disponibilidad de las piezas de los repuestos

aledafos.

Durante las entrevistas realizadas a los empleados consultados, se detecté que la

empresa no posee datos histdricos del mantenimiento que se realiza, ni cuenta

85



con los manuales e instructivos del fabricante de cada equipo. Por el contrario, la
empresa solo registra los gastos de caja chica realizados por concepto de

mantenimiento, sin prestarle mayor atencion.

En la actualidad la empresa posee contratado los servicios de igualas de
mantenimiento, con un personal mecanico externo. Sin embargo, las actividades
de mantenimiento que este lleva a cabo, son mayormente Mantenimiento

Correctivos.

3.9 Analisis de costos de mantenimiento

Para el andlisis de los costos de mantenimiento se emplearon los reportes de
gastos y la informacion sobre el promedio de venta diario de un sub-distribuidor.
Mediante éstos, fue posible segregar en costos directos y estimar los costos

indirectos en funcion a los dias de trabajo perdidos.

En la Tabla 5, se muestra el desglose de los costos analizados:
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Costos Mantenimiento (2017)

Costos directos
Descripcion Monto (RD$)

Lubricante / Fluido de Frenos $ 8,460.00
Reparaciones fallos eléctricos $ 44,857.99
Reparaciones fallos mecanicos $ 61,210.00
Reparaciones fallos tren delantero $  45,480.00
Reparacion de unidades frigorificas $ 7,850.00
Costo subcontratacibn mecanico externo $ 60,000.00
Subtotal $ 227,857.99
Costos indirectos

Descripcién Monto (RD$)
Pérdidas de oportunidad $ 54,000.00
Subtotal $ 54,000.00

Total costo mantenimiento $ 281,857.99

Tabla 5: Costos de mantenimiento BAMESO
Fuente: Elaborado mediante informacion suministrada por BAMESO

Dentro de los costos directos descritos anteriormente, se agrupan reparaciones
realizadas durante el afio 2017 y otros costos de subcontratacion de
mantenimiento. Sin embargo, los costos indirectos se calcularon en funcién de las
pérdidas de dias laborables durante el afio (9 dias laborables) y las ventas diarias
promedio por furgoneta (RD$ 6,000). Como se puede observar en la tabla anterior,
la empresa ha gastado en lo que va de afio, un total de RD$ 281,857.99 por
concepto de reparacion de averias y otros costos asociados al mantenimiento.
Dicho hallazgo es una clara evidencia de que el enfoque actual es de corregir las

fallas, en lugar de prevenirlas.
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3.10 Resultados del diagndstico de mantenimiento de 105
preguntas

Durante la presente investigacién, se aplicdé la encuesta propuesta por
RENOVETEC (2013), llamada “Auditorias de Mantenimiento”. Esta contiene un
cuestionario de 105 preguntas, con el objetivo de analizar cada area importante
del mantenimiento. Mediante dicho cuestionario fue posible diagnosticar el nivel de

gestién actual de mantenimiento, con el que cuenta la empresa.

Cada pregunta del cuestionario, posee 4 posibles valores, los cuales se indican a

continuacion:

“3” si la respuesta a la cuestion planteada es muy favorable,

“2” si la situacion es mejorable, aunque aceptable,

“1” si la situacion es desfavorable y se hace necesario un cambio; y

“0” si la respuesta es tan desalentadora como para considerar la situacién de ese

punto un auténtico desastre.

Luego se suman cada uno de los puntos obtenidos y se divide entre 315 (el
maximo posible), lo cual permite un valor numérico en porcentaje, el cual se

considera como “indice de Conformidad”.
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Segun propone RENOVETEC (2013), los parametros de evaluacion de la gestion
de mantenimiento esta dada conforme los siguientes valores de referencia para el

indice de conformidad:

e <40%: El sistema de Mantenimiento es muy deficiente.

e 40-60%: El sistema de Mantenimiento es aceptable pero mejorable.

e 60-75%: Buen sistema de mantenimiento.

e 75-85%: El sistema de Mantenimiento es muy bueno.

e >85%: El sistema de Mantenimiento puede considerarse excelente.

La aplicacion de dicho cuestionario, cuyas preguntas se encuentran en el Anexo

1, sirvi6 como herramienta para identificar los problemas que presenta la empresa.

Los resultados completos de cada seccién de la encuesta se encuentran en el

Anexo 2.

A continuacion se presentan los resultados de la encuesta realizada:
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3.10.1 Estudiando el personal del departamento de mantenimiento

A continuacion se presentan los resultados referentes al personal que desarrolla
las actividades de mantenimiento en la empresa. El presente apartado esta
conformado por las preguntas desde la nimero 1 hasta la pregunta numero 28 del

cuestionario indicado.

A continuacion en la Figura 11, se muestra la grafica con los resultados obtenidos

del apartado relacionado con el personal del departamento de mantenimiento:

Estudiando el personal del
departamento de mantenimiento

B Es muy favorable

B Es mejorable, aunque
aceptable

Es desfavorable y se hace
necesario un cambio

M Considerar la situacidén un
auténtico desastre

Figura 11: Estudiando el personal del departamento de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia

90



De acuerdo con el grafico anterior, se observa que en el 100% de las preguntas se
considera la situacion actual un auténtico desastre. Esto se debe a que la empresa
no dispone del personal necesario que se encargue y gestione las actividades de
mantenimiento de los equipos. Del mismo modo, no existe un organigrama

definido para tales fines.

En la Tabla 6, se muestran los resultados del presente apartado:

Cadigo para las repuestas Cantidad Porcentaje |Combinado| Codigo
Si la respuesta es muy favorable 3 0 0.00% Muy
Favorable
Si la situacién es mejorable, aunque o 0.00%
aceptable 2 0 0.00% y
Mejorable
Sila S|tu_aC|on es d(_asfavorable y se hace 1 0 0.00% Nece5|t§
necesario un cambio un cambio,
Si la respuesta es tan desalentadora como 100.00% esun
para Considerar la situacion un auténtico 0 28 100.00% auténtico
desastre desastre

Tabla 6: Resultados de las preguntas #1 a #28

Fuente: Elaboracion propia

Tal y como se observa en la tabla anterior sobre el apartado “Estudiando el
personal del departamento de mantenimiento”, el porcentaje combinado de las

respuestas con valor numérico “1” (Situacion desfavorable) y “0” (situacion
auténtico desastre) es de un 100%, lo que indica que necesita un cambio, por

considerar la situacidén un auténtico desastre.
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3.10.2 Anélisis de los medios técnicos empleados por
Mantenimiento

En esta seccion de la encuesta se pretende evaluar la disponibilidad de las
herramientas adecuadas, asi como los materiales y medios necesarios para
ejecutar las actividades de mantenimiento de cada equipo. Esta division esta
conformada por las preguntas que van desde la #29 a la pregunta #42 del

cuestionario.

A continuacién en la Figura 12, se muestra la grafica de los resultados obtenidos

sobre el apartado relacionado con los medios técnicos:

Analisis de los medios técnicos
empleados por Mantenimiento

0.00%

B Es muy favorable

M Es mejorable, aunque
42.86% aceptable

1 Es desfavorable y se hace
necesario un cambio

50.00%

M Considerar la situacion un
auténtico desastre

Figura 12: Andlisis de los medios técnicos empleados por Mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Segun se puede observar en la grafica anterior, el 50% de los parametros
analizados se consideran como una situacion de auténtico desastre, debido a que
la empresa no dispone de un inventario con las herramientas necesarias para
llevar a cabo el mantenimiento, ni tampoco un taller apropiado para los fines. Por
otro lado, el 42.86% se considera como desfavorable y requiere un cambio
inmediato, debido a que existen deficiencias en la disponibilidad de Ila
instrumentacion especializada y la calibracion de las herramientas existentes. En
cambio, solo el 7.14% de este apartado se considera como mejorable, pero

aceptable, ya que la empresa posee comunicacion regular con los proveedores de

servicios y contratistas.

En la Tabla 7 siguiente, se muestran los resultados obtenidos en el presente

apartado:

Cadigo para las repuestas Cantidad | Porcentaje | Combinado | Cddigo
Es muy favorable 3 0 0.00% Muy
Es mejorable, aunque aceptable 2 1 7.14% 7.14% Favorable y
' . Mejorable
Es desfa_vorable y se hace necesario 1 6 42 .86% Necesita
un cambio un cambio,
. : L . 92.86% esun
Considerar la situaciéon un auténtico L
desastre 0 7 50.00% auténtico
desastre

Tabla 7: Resultados de las preguntas #29 a #42

Fuente: Elaboracion propia
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De acuerdo a los resultados presentados en la tabla anterior, acerca del analisis
de los medios técnicos de mantenimiento, el porcentaje combinado de un 92.86%
de los aspectos evaluados se considera como un auténtico desastre, por tanto
requiere un cambio. No obstante, solo el 7.14% se consideran favorables y

mejorables.

3.10.3 El mantenimiento preventivo y el Plan de Mantenimiento

La presente seccion de la encuesta tiene como objetivo evaluar la existencia de un
plan de mantenimiento, asi como su ejecucion. Este apartado estd comprendido

por las preguntas desde la #43 hasta la #49.

En la Figura 13, se muestra la grafica de los resultados obtenidos sobre el
apartado relacionado con el programa de mantenimiento y el mantenimiento

preventivo:
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El mantenimiento preventivo y el Plan
de Mantenimiento

0.00%

B Es muy favorable

28.57%

B Es mejorable, aunque
aceptable

™ Es desfavorable y se hace
necesario un cambio

M Considerar la situacidon un
auténtico desastre

Figura 13: El mantenimiento preventivo y el Plan de Mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia

En la figura anterior se observa que el 57.14% de los factores analizados se
consideran desfavorables y requieren intervencion. Esto se debe a que existen
grandes deficiencias en cuanto a las actividades de mantenimiento, dado que
algunas veces las tareas no se cumplen. Ademas, un 28.57% se considera como
una situacion de auténtico desastre, esto debido a que no existe un programa de
mantenimiento de los activos de la empresa. Sin embargo; solo 14.29% se
considera mejorable, dado que la empresa ha identificado algunos fallos criticos

gue generalmente ocurren, pero no ha tomado medidas al respecto.

En la Tabla 8 siguiente, se muestran los resultados obtenidos en el presente

apartado:
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Cddigo para las repuestas Cantidad | Porcentaje | Combinado Cédigo
Es muy favorable 3 0 0.00% Muy
. 14.29% Favorable
Es mejorable, aunque aceptable 2 1 14.29% Yy
Mejorable
Es desfavorable y se hace necesario un cambio | 1 4 57.14% Necesita
un cambio,
. . L L 85.71% es un
Considerar la situacion un auténtico desastre 0 2 28.57% .
auténtico
desastre

Tabla 8: Resultados de las preguntas #43 a #49
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior, sobre los resultados acerca del mantenimiento preventivo y el
plan de mantenimiento, se observa un porcentaje combinado de un 85.71% que
requiere un cambio por considerarse un auténtico desastre. Sin embargo, solo el

14.29% de los factores evaluados se consideran favorables pero mejorables.

3.10.4 La organizacion del mantenimiento correctivo

En la presente seccidn se analizan las actividades de la empresa relacionadas con
el mantenimiento correctivo. El objetivo de este apartado es el de conocer el nivel
de gestion de mantenimiento correctivo en la empresa, el cual esta conformado

por las preguntas desde la #50 hasta la #59.

En la Figura 14 siguiente, se muestra la grafica correspondiente a los resultados
obtenidos sobre el nivel de gestibn de mantenimiento correctivo que posee la

empresa:
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La organizacion del mantenimiento
correctivo

0.00%

B Es muy favorable

B Es mejorable, aunque
aceptable

Es desfavorable y se hace
necesario un cambio

B Considerar la situacién un
auténtico desastre

Figura 14: La organizacién del mantenimiento correctivo
Fuente: Elaboracion propia

La grafica anterior muestra grandes deficiencias en cuanto a la organizacion del
mantenimiento correctivo. Segun se observa, el 30% de los parametros evaluados
se consideran como un auténtico desastre. Esto se debe bésicamente, a que no

existe un sistema claro de asignacion de prioridades.

Igualmente se observa que el 60% de los pardmetros analizados se consideran
como desfavorables y requieren un cambio. Esto se debe principalmente a que la
empresa no analiza a profundidad las fallas que se presentan, lo que ocasiona una
alta tasa de repeticion de las averias de un mismo tipo. En cambio, El 10% de los
factores analizados son aceptables, pero pueden mejorarse. Esto se debe a que

la empresa no cuenta con un alto nimero de averias pendientes de reparacion.

A continuacion, en la Tabla 9 se muestran los resultados del presente apartado:
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Cddigo para las repuestas Cantidad | Porcentaje | Combinado Cédigo
Es muy favorable 3 0 0.00% Muy
. 10.00% Favorable
Es mejorable, aunque aceptable 2 1 10.00% Yy
Mejorable
Es desfavorable y se hace necesario un cambio | 1 6 60.00% Necesita
un cambio,
. . L L 90.00% es un
Considerar la situacion un auténtico desastre 0 3 30.00% -
auténtico
desastre

Tabla 9: Resultados de las preguntas #50 a #59
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a los resultados anteriores, se puede observar un porcentaje
combinado de un 90.00% que requiere un cambio por considerarse un auténtico
desastre. Sin embargo, solo el 10.00% de los factores evaluados se consideran

favorables pero mejorables.

3.10.5 Los procedimientos de mantenimiento

A continuacion se evalluan los procedimientos de mantenimiento con los que
cuenta la empresa. Las preguntas de la presente seccion analizan los
lineamientos trazados por la empresa en torno a la gestion de sus activos, las

cuales estan comprendidas por las preguntas desde la #60 hasta la #66.
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La Figura 15 muestra la grafica correspondiente a los resultados obtenidos sobre
los procedimientos existentes en la empresa. A continuacion se muestra dicha

figura:

Los procedimientos de mantenimiento

0.00% 0.00%

B Es muy favorable

B Es mejorable, aunque
aceptable

1 Es desfavorable y se hace
necesario un cambio

M Considerar la situacidén un
auténtico desastre

Figura 15: Los procedimientos de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia

Conforme se observa en la gréfica anterior, se puede identificar un alto porcentaje
de respuestas cuya situacion requieren de atencion. Especificamente, el 71.43%
de los factores analizados constituyen un verdadero desastre. Esto se debe a que
la empresa no ha definido procedimientos claros en cuanto a la administracion del
mantenimiento. Por otro lado, el 28.57% de los resultados se consideran

desfavorables y ameritan un cambio. Dicha situacibn es provocada por la
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inexistencia de normas que permitan ejecutar de manera adecuada las tareas de

mantenimiento.

En la Tabla 10 se muestran los resultados del presente apartado, ver a

continuacion:

Caddigo para las repuestas Cantidad | Porcentaje | Combinado | Codigo
Es muy favorable 3 0 0.00% Muy
F I
. 0.00% avorable
Es mejorable, aunque aceptable 2 0 0.00% y
Mejorable
Es de_sfavorable y se hace necesario un 1 2 28.57% Necesita
cambio un cambio,
. . L, - 100.00% esun
Considerar la situacion un auténtico o .
desastre 0 > 71.43% auténtico
desastre

Tabla 10: Resultados de las preguntas #60 a #66
Fuente: Elaboracion propia

En los resultados de la tabla anterior, se observan que el porcentaje combinado de
un 100.00% de los factores requieren un cambio por considerarse un auténtico

desastre.

3.10.6 Analisis del sistema de informacion

En la presente division se evalla la existencia y gestion del sistema de

informacion que utiliza la empresa. Su principal objetivo es conocer si el
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mantenimiento es administrado mediante programas informaticos. El presente

apartado esta conformado por las preguntas desde la #67 a la #78.

La Figura 16 a continuaciéon presenta la grafica correspondiente a los resultados

obtenidos sobre el sistema de informacion de la empresa:

Analisis del sistema de informacion

0.00% 0.00%

B Es muy favorable

8.33%

B Es mejorable, aunque
aceptable

91.67% WEs desfa.vorable y s.e hace
necesario un cambio

B Considerar la situacidén un
auténtico desastre

Figura 16: Andlisis del sistema de informacion
Fuente: Elaboracion propia

En la gréafica anterior se observa que el 91.67% de los aspectos analizados en el
presente apartado, se consideran un auténtico desastre. De igual modo, el 8.33%

restante es desfavorable y requiere de un cambio. Ambos porcentajes reflejan la
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inexistencia de un sistema de informacién capaz de administrar el mantenimiento

de los equipos de la empresa.

En la Tabla 11 se muestran los resultados del presente apartado, ver a

continuacion:

Caddigo para las repuestas Cantidad | Porcentaje | Combinado | Codigo
Es muy favorable 3 0 0.00% Muy
F I
. 0.00% avorable
Es mejorable, aunque aceptable 2 0 0.00% y
Mejorable
Es desfavorable y se hace necesario un cambio | 1 1 8.33% Necesita
un cambio
: . . . 100.00% yun
Considerar la situacion un auténtico desastre 0 11 91.67% Lo
autentico
desastre

Tabla 11: Resultados de las preguntas #67 a #78
Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla anterior, el porcentaje acumulado considera que el 100% de
la situacion representa un auténtico desastre, reflejando asi la inexistencia de un

sistema de informacién adecuado.
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3.10.7 Analizando el stock de repuesto

La presente seccidon se enfoca en evaluar la gestion del stock de repuestos. El
objetivo de ésta es verificar si la empresa cuenta con el inventario de repuestos
necesarios para llevar que las actividades de mantenimiento se desarrollen sin

interrupcion. Este apartado se conforma por las preguntas desde la #79 a la #90.

A continuacion en la Figura 17 se muestra la gréafica correspondiente a los

resultados obtenidos sobre el stock de repuesto:

Analizando el stock de repuesto

0.00% 0.00%

B Es muy favorable

25.00%
M Es mejorable, aunque

aceptable

75.00%

I Es desfavorable y se hace
necesario un cambio

M Considerar la situacidon un
auténtico desastre

Figura 17: Analizando el stock de repuesto
Fuente: Elaboracion propia

103



Segun se muestra en la figura anterior, el 75% de los aspectos analizados se

consideran un auténtico desastre. Igualmente, la grafica destaca que el 25% de

dichos parametros evaluados, se consideran desfavorables y requieren un cambio.

La razén principal de esta situacion es la inexistencia de un almacén que permita

mantener un stock de repuestos.

En la Tabla 12 se muestran los resultados del presente apartado, los cuales son

mostrados a continuacion:

Cddigo para las repuestas Cantidad | Porcentaje | Combinado | Codigo
Es muy favorable 0 0.00% Muy
. 0.00% Favorable y
Es mejorable, aunque aceptable 0 0.00% Mejorable
Es desfavorable y se hace necesario un cambio 3 25.00% Necesita
un cambio
. . L, - 100.00% y un
Considerar la situacion un auténtico desastre 9 75.00% (o
autentico
desastre

Tabla 12: Resultados de las preguntas #79 a #90

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla anterior se destaca que el 100% de las respuestas en el apartado

anterior se considera un total desastre y requieren un cambio inmediato.
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3.10.8 El analisis de los resultados de mantenimiento

A continuacién se evallan aspectos de disponibilidad de los equipos, asi como el
nivel gastos de mantenimiento en los que se incurren, el nUmero de solicitudes de
mantenimiento de emergencia y la cantidad de averias. El objetivo de este
apartado es conocer los aspectos de mayor relevancia a nivel administrativo, con
la finalidad de identificar posibles mejoras. Esta seccion esta conformada por las

preguntas desde la #91 a la pregunta #105.

A continuacion, en la Figura 18 se muestra la grafica de los resultados del

presente apartado:

El analisis de los resultados de
mantenimiento

0.00%

\ 6.67%

B Es muy favorable

M Es mejorable, aunque
aceptable

1 Es desfavorable y se hace
necesario un cambio

M Considerar la situacidon un
auténtico desastre

Figura 18: El andlisis de los resultados de mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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Conforme se observa en la grafica anterior, el 40% considera que los aspectos

evaluados se constituyen una situacion de verdadero desastre y el 53.33% se

entiende que es desfavorable y urge un cambio inmediato. Esto se debe gran

cantidad de averias de un mismo tipo y gasto que representa el nivel de

mantenimiento actual. Sin embargo, el 6.67% se considera mejorable pero

aceptable, dado que la disponibilidad de los equipos se encuentra dentro de los

pardmetros de aceptacion.

A continuacion, en la Tabla 13 se muestran los resultados del presente apartado:

Cddigo para las repuestas Cantidad | Porcentaje | Combinado | Codigo
Es muy favorable 0 0.00% Muy
. 6.67% Favorable y
Es mejorable, aunque aceptable 1 6.67% Mejorable
Es desfavorable y se hace necesario un cambio 8 53.33% Necesita
un cambio
. . - . 93.33% yun
Considerar la situacion un auténtico desastre 6 40.00% Lo
autentico
desastre

Tabla 13: Resultados de las preguntas #91 a #105.

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla anterior, se puede observar que el porcentaje acumulado de los

parametros considerados como favorables y mejorables representan solamente el

6.67%. En cambio el 93.33% restante requiere de un cambio inmediato, por

considerarse un auténtico desastre.
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3.10.9 Resultados finales del diagnostico

Luego de la evaluacion de los aspectos anteriores, se presentan los resultados

finales del diagnéstico llevado a cabo en la empresa Centro de Helados BAMESO.

A continuacién, en la Tabla 14 se encuentra un resumen de los resultados

obtenidos, asi como su indice de conformidad para cada caso:

Aspectos evaluados Cciagé(;?n?dead % de las respuesta

Estudiando el personal del 0.00% 0.00% Las respuestas indican
departamento de mantenimiento ) ' gue: Es muy deficiente
Andlisis de los medios técnicos 2 54% 19.05% Las respuestas indican
empleados por Mantenimiento ' ' gue: Es muy deficiente
El mantenimiento preventivo y el Plan 1.90% 28.57% Las respuestas indican
de Mantenimiento ) ) gue: Es muy deficiente
La organizacion del mantenimiento 2 54% 26.67% Las respuestas indican
correctivo ' ’ gue: Es muy deficiente
. - Las respuestas indican

0 0,
Los procedimientos de mantenimiento 0.63% 9.52% que: Es muy deficiente
Andlisis del sistema de informacion 0.32% 2.78% Las _respuestas mqllcan
gue: Es muy deficiente
: Las respuestas indican

0 0,
Analizando el stock de repuesto 0.95% 8.33% que: Es muy deficiente
El analisis de los resultados de 3.17% 22 2904 Las respuestas indican
mantenimiento ' ’ gue: Es muy deficiente
12.06% El sistema de Mantenimiento es

muy deficiente

Tabla 14: Resultados finales del diagndstico de mantenimiento.

Fuente: Elaboracion propia

Segun se puede observar en la tabla anterior, los resultados entorno al nivel de

mantenimiento de la empresa son muy desfavorables. Para cada aspecto
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analizado, las respuestas indican que es el sistema actual de mantenimiento es
muy deficiente. Cada una de las respuestas anteriores sobre la gestion actual de
la empresa, dan como resultado un indice de conformidad de un 12.06%, lo cual

se ubica por debajo del 40% para poder ser considerado como aceptable.

Basado en dichos resultados y el analisis de la documentacion disponible facilitada
por la empresa, se hace necesario proponer un programa de mantenimiento

preventivo para el Centro de Distribucion de Helados BAMESO.
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3.11 Descripcién de las fallas en la Flotilla

Las fallas inesperadas en la flotila de la empresa son muy frecuentes.
Actualmente la empresa no lleva registro de éstas, por lo que fue necesario
analizar los reportes de gastos de mantenimiento, permitiendo asi extraer las
informaciones correspondientes para la elaboracién de un Diagrama de Pareto

para cada tipo de equipo.

3.11.1 Fallas comunes y sus causas - Furgonetas

A continuacion en la Tabla 15 se muestran las fallas en funciéon de la frecuencia

promedio mensual:
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Descripcidon de Falla
Reportada

Causa Principal

Representacion

Frecuencia

Bombillos fundidos

Fuga de fluidos

Escape de Humos (Blanco o
negro)

Pinchadura de neumatico

Vibracion de Motor

Rotura cable de embrague
Sonido anémalo durante
desplazamiento

Incremento de la Temperatura

Apagado Repentino

Sonido irregular durante
cambio de direccién
Golpes durante el cambio de
marcha

Falla de encendido

Fallo de Frenos

Alto voltaje
bateria
Desgaste de las
juntas vy sellos
Falta de cambio
aceite
Falta de
inspeccién
presion
neumaticos
Desgaste en
soportes de
motor
Mala conduccién
Desgaste en
rodamiento
Averia en
Radiador
Averia en
alternador
Averia en punta
de eje
Averia en
transmision
Averia motor de
arranque
Fuga de liquido

L
M

1
1

Tabla 15: Listado de fallas comunes y promedio de frecuencia mensual (Furgonetas)

Fuente: Elaborado mediante informacién suministrada por BAMESO



Para el andlisis de los datos anteriores, correspondientes a las fallas habituales de
las furgonetas se procedio con la elaboracion de un Diagrama de Pareto, el cual

se muestra en la Figura 19 a continuacion:

Fallas Comunes Furgonetas

- 100%

40 - 90%
35 80%
30 - 70%
- 0,
25 60%
. 50% W Frecuencia
20
L 40% Frec. Acumulada
15
- 30%
10 - 20%
5 - 10%
0 - 0%

Figura 19: Diagrama de Pareto sobre fallas comunes (Furgonetas)
Fuente: Elaborado mediante informacion suministrada por BAMESO

Como se puede observar en la gréfica anterior, las fallas principales y mas
comunes en las furgonetas son: A, B, C, D, E, F, y G, las cuales generan el 80%

de los reportes mensuales de fallas.
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3.11.2 Fallas comunes y sus causas - Refrigeradores

A continuacibn en la Tabla 16 se presentan las fallas habituales de los

refrigeradores y su respectiva causa:

Descripcion de Falla Reportada Representacion Frecuencia

Bajo voltaje Circuito sobrecargado A 4
Sonido y vibraciones Fallo compresor B 3
Pobre enfriamiento Fallo circuito de refrigeracion C 2

racid iel I
Generacion de hielo en los Sistema deshielo defectuoso D 1

paneles

Escape del Frio Junta defectuosa E 1

Tabla 16: Listado de fallas comunes y promedio de frecuencia mensual (Refrigeradores)
Fuente: Elaborado mediante informacion suministrada por BAMESO

Luego de la recopilacibn de los datos anteriores, se procedid a elaborar el

siguiente Diagrama de Pareto, el cual se muestra a continuacién en la Figura 20:
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Fallas Comunes Refrigeradores

4 |
{!!H 5

100%

90%

80%

70%

60%

50% [ Frecuencia
40%  =—Frec. Acumulada
30%

20%

10%

0%

Figura 20: Diagrama de Pareto sobre fallas comunes (Furgonetas)
Fuente: Elaborado mediante informacion suministrada por BAMESO

Tal como se observa en la gréfica anterior, las fallas principales que deben ser

evitadas son: A, B, y C. Esto debido a que dichas fallas son las que se producen

con mayor frecuencia.
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CAPITULO IV:

PROPUESTA DE UN PROGRAMA
DE MANTENIMIENTO PARA LA
FLOTILLA VEHICULAR DE UNA
EMPRESA DE DISTRIBUCION DE
HELADOS
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CAPITULO IV: PROPUESTA DE UN PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO PARA UNA FLOTILLA VEHICULAR DE

UNA EMPRESA DE DISTRIBUCION DE HELADOS

4.1 Introduccion

Tomando en cuenta el diagndstico realizado en el capitulo anterior, se elabord una
propuesta, la cual se presenta en el presente apartado. En esta seccion se
incluyen las herramientas y procedimientos que complementaran el programa de

mantenimiento, para garantizar su correcta operatividad.

Para la elaboracion del presente programa de mantenimiento, se empled el
modelo 2: “Basado en Instrucciones Genéricas”, expuesto en el Capitulo | y
propuesto por RENOVOTEC (2013). Esto debido a la ausencia de manuales e
instrucciones del fabricante de los equipos objeto de estudio. Cabe destacar, que
el propio autor sugiere tanto el modelo 1 como el modelo 2 para empresas que no
poseen ningun programa implementado. Basado en estas razones, es que se han

desarrollado las propuestas de la presente seccion.

El presente programa de mantenimiento estara compuesto por un sistema de
codificacion de equipos y sus protocolos de mantenimiento correspondientes.

Adicionalmente, se disefiaron los formularios de control para la gestion del
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mantenimiento, su respectivo manual de procedimientos y el disefio del perfil del
puesto del Encargado de Mantenimiento. Finalmente, se incluye el cronograma de
mantenimiento que utilizara la empresa para dar seguimiento al mantenimiento de

cada equipo.
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4.2 Listado y clasificacion de equipos

4.2.1 Listado de equipos

Para poder disefiar un programa de mantenimiento, primero es necesario listar los
equipos que seran considerados dentro del programa. A estos equipos se les
considera equipos mantenibles, dado que es inviable elaborar para equipos que
probablemente no merezcan la pena gestionar su mantenimiento, ya sea por su

poco uso o su baja o nula criticidad en caso de falla.

En la Tabla 17 a continuacion se especifican los equipos considerados como

mantenibles dentro del disefio del programa propuesto:
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# SERIAL NO. MARCA MODELO FUNCION

S100P057917
S$100P093698
S100P051212
S$110P075823
S100P082242
S$100P054231
S110P108521
S100P133833
S100P100979
S82P085481
S$110P129375
S$100P125119
S100P094912
S$100P036212
S100P113063
S$100P004513
S110P142799
2016/6070
2015/4035
2015/4036
2015/4037
2015/3249
2016/3231
2015/2184
2015/3508
2014/0915
2015/2295
2013/0541
2016/0278
2016/0875
2014/8933
2015/9327
2014/8101
2014/6732

DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON

HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIUET
HIJET
HIET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE

DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION

Tabla 17: Equipos Mantenibles BAMESO
Fuente: Elaboracion propia
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4.2.2 Clasificacién de equipos

Luego de listar los equipos considerados como mantenibles, se procede a
clasificar por tipo de equipo, con la finalidad de poder dividir mas adelante las
actividades de mantenimiento a realizar segun protocolos de mantenimientos,
facilitando asi su adecuada gestion. A continuacion en la Tabla 18 se muestra la

clasificacion correspondiente:

CANTIDAD DE

# CLASIFICACION EQUIPOS MARCA MODELO

1 VEHICULO 17 DAIHATSU HIET

2 REFRIGERADOR 17 FRICON TGH 6 FFE
Total 34

Tabla 18: Clasificacion de equipos mantenibles
Fuente: Elaboracion propia

Segun se observa en la tabla anterior, los equipos se clasifican en dos tipos o
familias que son: vehiculos y refrigeradores, los cuales suman un total de 34

equipos. Cabe destacar que para cada vehiculo existe un refrigerador asignado.
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4.3 Propuesta de codificacion de equipos

A la hora de gestionar el mantenimiento, se considera como una herramienta util la
codificacion de los equipos. Las razones principales para el disefio de un sistema
de codificacion, es que permite identificar y registrar cada equipo y a la vez brinda
informaciones importantes de manera clara y sencilla, tales como: familia o tipo de

equipo, marca, ubicacion, secuencial, entre otros.

La adecuada codificacién de los equipos de una empresa permite administrar de
manera mas rapida y eficiente sus activos. A continuacién en la Figura 21 se

propone el formato de codificacién para la empresa objeto de estudio:

CODIGO PROPUESTO
FAMILIA/TIPO MARCA SECUENCIAL

1 2 3 4 5 [
VH VEHICULO DA DAIHATSU 01, 02, 03, 04, etc...
RF REFRIGERADOR |FR FRICON

Ejemplo:

VH-DA-01

Vehiculo Daihatsu No. 01

Figura 21: Sistema de Codificacion Propuesto
Fuente: Elaboracion propia
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De dénde se obtiene lo siguiente:
e Digitos del 1 al 2: Corresponden al tipo de equipo o familia.
e Digitos del 3 al 4: Corresponden a la marca del equipo.

e Digitos del 5 al 6: Estos digitos indican el numero secuencial de los
equipos. Es decir, el nimero de orden dentro de la misma familia de

equipos.

A continuacion en la Tabla 19, se muestra la interpretacion de los digitos

correspondientes al tipo de quipo o familia:

DIGITOS CODIGO TIPO O FAMILIA

DE EQUIPO
VH VEHICULO
ly2
RF REFRIGERADOR

Tabla 19: Interpretacion de cddigos por tipo o familia
Fuente: Elaboracion propia

A continuacion en la Tabla 20, se muestra la interpretacion de los digitos

correspondientes a la marca del equipo:

DIGITO CODIGO MARCA
DA DAIHATSU

2y3
FR FRICON

Tabla 20: Interpretacion de cddigos por marca
Fuente: Elaboracion propia

En el Anexo 3 se presenta el listado de equipos, de acuerdo a la nueva
codificacion propuesta anteriormente.
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4.4 Propuesta de protocolos de mantenimientos

Durante la presente investigacién se pudo comprobar que la empresa no tiene
definido los protocolos de mantenimiento, para las distintas familias de equipos
que posee. En el siguiente apartado se encuentran los protocolos de
mantenimiento correspondientes, donde se definen las actividades de
mantenimiento a llevar a cabo, en funcion de la familia a la que pertenece el
equipo y la frecuencia de cada actividad. Dicha informacion sera de gran utilidad

para la ejecucion de cada mantenimiento.

4.4.1 Protocolo de mantenimiento para vehiculos

A continuacion en la Tabla 21 se muestra la propuesta de protocolos de

mantenimiento para la familia de equipo de los vehiculos:
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FAMILIA DE EQUIPO: VEHICULO

ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO FRECUENCIA DURACION EQUIPO NECESITA

ESTAR DETENIDO?
Verificacion del nivel de aceite del

motor MENSUAL 2 min Sl
Inspeccionar la presion de las llantas MENSUAL 2 min Sl
Inspeccidén de nivel liquido de frenos MENSUAL 2 min Sl
Inspeccién Luces: Encendido y apagado MENSUAL 2 min Sl
Ajuste de tiempo de encendido TRIMESTRAL 1hr Sl
Inspeccidén y evaluacion de llantas TRIMESTRAL 20 min Sl
Inspeccién de filtros y correas TRIMESTRAL 20 min Sl
Alineacidn y balanceo llantas TRIMESTRAL 35 min Sl
Cambio de aceite vy filtros TRIMESTRAL 30 min Sl
Lavado y engrasado de chasis y motor  CUATRIMESTRAL 2 hr Sl
Inspeccién encendido: Bateria

terfninales, bujias y alternadory CUATRIMESTRAL 1 hr 3
Inspeccién general del motor CUATRIMESTRAL 1hr Sl
Inspeccién general transmision CUATRIMESTAL 1hr Sl

Tabla 21: Protocolo de mantenimiento de vehiculos
Fuente: Elaboracion propia

Para la seleccidn de la duracién, se considerd y estimo el tiempo medio que toma
realizar cada una de estas actividades para vehiculos similares. En cuanto a la
frecuencia, se tomaron en cuenta recomendaciones genéricas aceptadas para

vehiculos similares.
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4.4.2 Protocolo de mantenimiento para refrigeradores

A continuacion en la Tabla 22 se muestra la propuesta de protocolos de

mantenimiento para la familia de los refrigeradores:

FAMILIA DE EQUIPO: REFRIGERADOR

EQUIPO
ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO FRECUENCIA  DURACION NES_IIE_ZI;A
DETENIDO?
Limpieza técnica de elementos internos  CUATRIMESTRAL 1hr Sl
Inspeccién de compresor CUATRIMESTRAL 1hr Sl
Inspeccién de conexiones CUATRIMESTRAL 1hr Sl
Descarche del evaporador TRIMESTRAL 20 min Sl
Limpieza general TRIMESTRAL 20 min Sl

Inspeccién de fugas y presién de

. TRIMESTRAL 1hr S|
refrigerante

Tabla 22: Protocolo de mantenimiento de vehiculos
Fuente: Elaboracion propia

Para el caso de los refrigeradores, se seleccioné la frecuencia de cada actividad
en funcion de las practicas mas adecuadas para este tipo de equipos. En cambio,
para la duracion de cada una de éstas, se estimé el tiempo promedio que se

tomaria un técnico en desarmar el equipo y la ejecucion de la tarea indicada.

124



4.5 Propuesta de plantillas utiles para gestionar el mantenimiento

Para que una gestion de mantenimiento perdure en el tiempo, debe apoyarse de
registros y formularios que brinden constancia de su ejecucion. El objetivo de
éstos es dar a conocer de manera detallada, las informaciones basicas de los

equipos y detalles técnicos.

A continuacion, se presentan las plantillas necesarias para la administracién del
mantenimiento. Dichas plantillas permitirdn llevar un registro detallado de las
actividades de mantenimiento en caso de futura auditoria o evaluacion de la

gestion.

4.5.1 Propuesta de Ficha técnica

La ficha técnica es un formulario que contiene la informacién que identifica a cada
equipo. En ella se describen las especificaciones técnicas del equipo, tales como:
marca, modelo, cddigo del equipo, capacidad, funcion, entre otros datos de
interés. Mediante el presente formulario, el encargado de mantenimiento podra
conocer las especificaciones técnicas del equipo con el cual trabajara, de manera
mas rapida y eficiente. A continuacion en la Figura 22, se muestra la plantilla

indicada y mas adelante se detallan las instrucciones para su llenado:
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Centro de Distribucion BAMESO

Ficha Técnica

Cédigo del equipo: 1

Marca: 2

Modelo: 3

Grupo o familia: 4

Fecha de registro: 5

Imagen del equipo Funcién
7
6
Especificaciones Técnicas 7
Materiales y repuestos Necesarios 9
Material Referencia

Verificado por: 10

Figura 22: Formulario propuesto para Ficha Técnica

Fuente: Elaboracion propia
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4.5.1.1 Instructivo para el llenado de la Ficha Técnica
1. Se Indica el codigo del equipo.
2. Se coloca la marca del equipo y/o fabricante.
3. En este espacio se coloca el modelo del equipo.
4. Sirve para identificar el grupo o familia al que pertenece el equipo.
5. Se coloca la fecha en la que fue registrado el equipo.

6. Sirve para agregar la imagen del equipo, de modo que permita ser

reconocido con facilidad.
7. Se indica la funcion o tarea especifica que realiza el equipo.

8. Se colocan otras especificaciones técnicas, tales como su capacidad, entre

otros.

9. En esta parte se deben colocar los materiales y/o repuestos recomendados

a tener en stock.

10.Firma del Encargado de Mantenimiento.
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4.5.2 Propuesta de Hoja de Inspeccion

La hoja de inspeccion es un tipo de formulario donde se indican todos los puntos
vitales que deben ser inspeccionados durante un chequeo rutinario. En dicho
documento se comprueba el estado actual del equipo asi como las condiciones y
observaciones que se tienen respecto a este. A continuacion en la Figura 23 se

muestra la plantilla en referencia y las instrucciones para su correcto llenado:

Hoja de Inspeccion

Centro de Distribucion BAMESO

Equipo: 1
Marca: 2
Identificacion del equipo: 3
Fecha y hora de inicio: 4 Fecha y hora de Finalizacién: 5
. . Condicion 7 .
Lista de verificacioén: Observaciones
B M
6 8

Figura 23: Formulario propuesto para Hoja de Inspeccion
Fuente: Elaboracion propia
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4.5.2.1 Instructivo para completar la hoja de inspeccion
1. Indicar el nombre del equipo a inspeccionar.
2. Colocar la marca del equipo y/o fabricante.
3. Indicar cuél es el modelo del equipo que se inspecciond y/o reparo.
4. Colocar la fecha en la que inicio la inspeccion del equipo.
5. Indicar la fecha y la hora en la que finaliz6 la inspeccion.
6. En este apartado se colocan los puntos vitales a inspeccionar.
7. Indicar en este espacio la condicion del equipo (buen o mal estado).

8. En esta casilla colocar los hallazgos realizados a los equipos.
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4.5.3 Propuesta de Solicitud de Trabajo

La solicitud de trabajo es un documento que permite hacer la debida requisicién de
mantenimiento, de acuerdo a las condiciones del equipo. Mediante dicho
documento se especifican las razones por las cuales se debe realizar el
mantenimiento, para que dicho trabajo pueda ser autorizado. En esta fase es vital
colocar la prioridad del trabajo a realizar y describir el tipo de trabajo que se llevara

a cabo.

A continuacion en la Figura 24 se presenta el formulario propuesto y las

instrucciones para su llenado:
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Solicitud de Trabajo

Centro de Distribucion BAMESO

Equipo: 1 Fecha de elaboracién: 4
Marca: 2 Solicitud No. 5
Identificacion del equipo: 3 Nombre del solicitante: 6

Prioridad de reparacion 7

Alta____ Media Baja___ Critica___ | Muy critica___

Descripcion del trabajo solicitado

8
Hora de solicitud: 9
Hora de finalizacion: 10 Fecha de solicitud: 11
Verificado por: 12 Autorizado por: 13

Figura 24: Formulario propuesto para Solicitud de Trabajo
Fuente: Elaboracion propia
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4.5.3.1 Instructivo para completar la solicitud de trabajo
1. Indicar el nombre del equipo a inspeccionar.
2. Colocar la marca del equipo y/o fabricante.
3. Indicar cuél es el modelo del equipo.
4. Indicar la fecha en la que se realiza la orden de trabajo (dia, mes y afio).

5. Colocar el numero de solicitud de la orden de trabajo que se esta

realizando.
6. En este espacio clocar el nombre de la persona que solicito la orden

7. Colocar una “X” en la casilla correspondiente tomando en cuenta la

prioridad de la reparacion a realizar (alta, media, baja, critica, muy critica)
8. Describir de forma detallada el trabajo solicitado, justificando su necesidad.
9. Colocar en esta casilla la hora en que se inici6 con la solicitud.
10.Indicar la hora de finalizacién de la solicitud.
11.Indicar la fecha exacta en la que se realizo la solicitud (dia, mes y afio).

12.Colocar en este espacio el nombre de la persona encargada de verificar la

solicitud.
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13.Colocar el nombre de la persona que autorizo la solicitud.

4.5.4 Propuesta de Orden de Trabajo de Mantenimiento

La orden de trabajo, es el formulario que autoriza la realizacion de la actividad de
mantenimiento solicitada previamente. Una vez aprobada la solicitud de trabajo
por el area correspondiente se procede a completar la orden de trabajo que
consiste en indicar el tipo de mantenimiento a ser aplicado (preventivo o
correctivo), si la reparacion se realizara de forma interna (por parte del Encargado
de Mantenimiento) o externa (en caso de que sea necesario contratar servicios
externos), el tipo de servicio que se va a completar y por la aprobacion del

encargado del area.

A continuacién en la Figura 25 se muestra dicho formato y posteriormente sus

instrucciones de llenado:
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- Orden de Trabajo de
Mantenimiento

Centro de Distribucion BAMESO
Tipo de Mantenimiento: 1
Preventivo Correctivo
Mantenimiento: 2
Interno Externo

Tipo de servicio: 3

Asignadoa: 4

Fecha de realizacion: 5

Trabajo realizado: 6

Verificado por: 7

Aprobado por: 8

Fecha: 9

Figura 25: Formulario propuesto para Orden de Trabajo de Mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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4.5.4.1 Instructivo de llenado Orden de Trabajo de Mantenimiento

1. Marcar con una “X” el tipo de mantenimiento a aplicar.

2. Marcar con una “X” si el mantenimiento es interno o externo.

3. ldentificar el tipo de servicio que se va a realizar.

4. Anotar el nombre del trabajador que realizara el mantenimiento.
5. Anotar la fecha en la que se realiza el servicio de mantenimiento.
6. Describir el trabajo realizado.

7. Anotar el nombre de la persona encargada de verificar el trabajo.

8. Anotar el nombre de la persona encargada de aprobar la reparacion

(encargado de operaciones).

9. Indicar la fecha en que se aprobd la solicitud de reparacion.

135



4.5.5 Propuesta de Registro Historico

Luego de completada la orden de trabajo se procede a registrar toda la
informacion relacionada con la actividad realizada. Para esto, se propone la
utilizacién de un registro historico, el cual debe ser completado para cada equipo
al que se la haya efectuado algin mantenimiento. Esto permitira a la empresa
poder dar seguimiento a cada actividad de mantenimiento, asi como el costo de la

misma.

En la Figura 26 se presenta dicho formulario, seguido de las instrucciones para

su llenado:
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Centro de Distribucion BAMESO

Registro Historico

Marca: 1 | Modelo: 2 Cddigo: 3
Kilometraje/ Trabajo/ Servicio Mecdnico/
Servicio Fecha Horas de uso Realizado Técnico Costo RDS
4 6
5 1
7 8

Figura 26: Formulario propuesto para Registro Histérico
Fuente: Elaboracion propia
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4.5.5.1 Instructivo para completar la ficha técnica

1. Colocar la marca del equipo y/o fabricante.

2. Indicar el modelo del equipo que se inspecciond y/o reparo.

3. Colocar el codigo del equipo.

4. Indicar el tipo de servicio realizado (Mecanico, eléctrico u otro).
5. Colocar la fecha en que se realizo el servicio.

6. Indicar cudl es el kilometraje u horas de uso del equipo al momento de

realizar el registro.

7. ldentificar cuales trabajos o servicios fueron aplicados al equipo al momento

del registro.
8. Poner el nombre del técnico o mecanico que efectud el trabajo.

9. Colocar el costo total del trabajo realizado.
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4.6 Propuesta Encargado de Mantenimiento

La gestion del mantenimiento es una actividad que amerita atencion a lo interno de
las empresas. Por esta razon, para una correcta ejecucion del programa de
mantenimiento es imprescindible contar con el personal necesario que pueda

asegurar el fiel cumplimiento de las tareas programadas.

Sin embargo, a raiz de que se evidencié que la empresa no cuenta con una
persona que administre el mantenimiento de sus equipos, se hace necesaria la

contratacion de un encargado de mantenimiento.

A continuacién en la Figura 27, se propone la descripcién del puesto de
encargado de mantenimiento, sus responsabilidades y las competencias

necesarias con las que debe contar:
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DESCRIPCION DE PUESTO:
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

Centro de Distribucidn BAMESD

Descripcion del puesto: El encargado de mantenimiento es el responsable de ejecutar las actividades de
mantenimiento preventive que han sido incluidas en el plan de mantenimiento, asegurando siempre su fiel
cumplimiento. De igual manera es responsable de subcontratar las actividades de mantenimiento corrective que no
puedan ser realizadas en la empresa, garantizando una adecuada gestion de los costos de mantenimiento.

Responsabilidades

1. Planifica v ejecuta las actividades de mantenimiento a ejecutarse durante la semana.

2. Asegura el correcto funcionamiento de los equipos de trabajo v de las instalaciones de la empresa.
3. Planifica los mantenimientos preventivos de manera eficiente sin afectar la productividad.

4. Lleva registro de las actividades de realizada durante cada mantenimiento y registra los costos generados mediante
las plantillas para los fines.

B. Mantiene actualizado el programa de mantenimiento y propone ajustes de ser necesario.

7. Cumple con las instrucciones del Gerente General.

8. Supervisa v aprueba los trabajos de mantenimiento realizados de manera externa.

Formacion

Técnico en Mecanica Automotriz

Conocimientos bdsicos:

Mecanica Automotriz

Refrigeracicn

Experiencia

3 anos de experiencia en mantenimiento automotriz v equipos de refrigeracion

Figura 27: Descripcién de puesto Encargado de Mantenimiento
Fuente: Elaboracion propia
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4.7 Propuesta de Manual de Procedimiento para la gestion
Mantenimiento

Durante el desarrollo de la encuesta, se identific6 que la empresa no dispone
procedimientos claros y precisos para gestionar de manera adecuada las
actividades de mantenimiento de sus equipos (flotilla vehicular y equipos de
refrigeracion). Por esta razon, se propone un manual de procedimientos para la
gestibn adecuada del mantenimiento. Dicho manual especifica la manera de
gestionar cada mantenimiento (correctivo o preventivo), asi como los documentos

de registros necesarios para cada actividad descrita.

A continuacion en las Tabla 23 y Tabla 24 se muestra la propuesta del Manual de

Procedimientos para cada tipo de mantenimiento:
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4.7.1 Manual de Procedimiento para mantenimiento correctivo

Manual de procedimientos para mantenimiento correctivo

No. Actividad Responsable Frecuencia Referencia Registro
e . Cada vez que .
Verificar la condicidn del , . 9 Revisiones . .
1.1 . Mecdnico/técnico se presente | . . Ficha técnica
equipo imprevistas
una falla
Siempre que se .
. - L . Estado del Hoja de
1.2 Anotar las observaciones | Mecéanico/ técnico revise el . . ) Ly
. equipo inspeccion
equipo
, Cuando se -
En caso de fallas, realizar Encargado de Solicitud de
1.3 .. ) .. presente una N/A )
una solicitud de trabajo mantenimiento falla trabajo
. . En funcién de | _. e -
Indicar la prioridad de Encargado de e Diagndstico Solicitud de
1.4 ., .. la criticidad en . .
reparacion de la orden mantenimiento . del equipo trabajo
el equipo
Orden de
Realizar una orden de Encargado de .
1.5 . g' . N/A N/A trabajo de
trabajo mantenimiento .
Mantenimiento
Asignar el trabajo al drea Encareado de Orden de
1.6 correspondiente g' . N/A N/A trabajo de
. mantenimiento ..
(interna/externa) Mantenimiento
Indicar el tipo de servicio Siempre que se . Orden de
P . Encargado de p. d Solicitud de .
1.7 requerido o realice una . trabajo de
.. .. mantenimiento ., trabajo .
(técnico/mecanico) reparacion Mantenimiento
_ - Siempre que ., Orden de
Describir el servicio/ - . preq ) Reparacion .
1.8 . . Mecénico/técnico | sea necesaria . trabajo de
trabajo realizado ., | del equipo .
una reparacion Mantenimiento
. Gastos de
. Siempre que se . .
Indicar el costo del . . materiales Registro
1.9 . Mecénico/técnico | presente una s
servicio y mano de historico
falla
obra
Siempre que se | Fechade .
Colocar la fecha en la que Encargado de p' a . Registro
1.10 . . o realice una reparacion o
se realizo el trabajo mantenimiento . . historico
reparacion del equipo

Tabla 23: Propuesta manual de procedimientos para mantenimiento correctivo
Fuente: Elaboracion propia
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4.7.1.1 Interpretacion del manual de procedimientos para
mantenimiento correctivo

1.1 Cuando se presente una falla, verificar la condicion del equipo tomando como

referencia la ficha técnica.

1.2 Se deben anotar las observaciones realizadas durante la revisién del equipo,

mediante la Hoja de Inspeccion.

1.3 Una vez detectada la falla, el encargado de mantenimiento debe realizar una

solicitud de orden de trabajo.

1.4 De acuerdo al estado y funcién del equipo, el encargado de mantenimiento

debe indicar la prioridad de reparacion (media, alta, critica).

1.5 Después de indicada la prioridad de reparaciéon del equipo, el encargado de

mantenimiento realiza la orden de trabajo.
1.6 En la orden de trabajo asignar al &rea correspondiente (interna/externa).
1.7 Después se procede a indicar el tipo de servicio requerido (técnico/mecanico).

1.8 Cuando se complete trabajo, el mecanico debe describir cual fue el tipo de

reparacion que le realizo al equipo, asi como las piezas utilizadas.

1.9 En el registro histérico completar el costo de reparacion del equipo.
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1.10 El encargado de mantenimiento debe indicar la fecha de reparacion del

equipo en el histérico de registro y proceder a archivar el expediente.

4.7.2 Manual de Procedimientos para mantenimiento preventivo

Manual de procedimientos para mantenimiento Preventivo

No. Actividad Responsable Frecuencia Referencia Registro
Realizar orden de Segun . . L.
o Encargado de 8 Registro Ficha técnica del
1.1 mantenimiento . programa de s .
. Mantenimiento - histérico equipo
preventivo mantenimiento
o . Segun . .
Realizar inspeccién | Encargado de & Hoja de Hoja de
1.2 . .. programa de . ., . .,
del equipo Mantenimiento - inspeccidn inspeccion
mantenimiento
Realizar
mantenimiento .
. . De acuerdo al Orden de trabajo
preventivo segin | Encargado de Protocolos de
1.3 . programa de . de
protocolo de Mantenimiento - mantenimiento o
. mantenimiento Mantenimiento
mantenimiento
por equipo
Siempre que se | Ficha técnica,
Completar realicen Lista de .
ey p Encargado de | . . e s Registro
14 histérico por o inspecciones o | verificacién, L
. mantenimiento . . histérico
equipo trabajos de hoja de
rutina inspecciodn, etc.
Registro
Digitalizar Siempre que se . histérico digital
. g . Encargado de P . d Registro &
1.5 histdrico por o realicen s para
. mantenimiento | . . histérico .
equipo inspecciones mantenimiento
preventivo

Tabla 24: Propuesta manual de procedimientos para mantenimiento preventivo
Fuente: Elaboracion propia
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4.7.2.1 Interpretacion del manual de procedimientos para
mantenimiento preventivo

11

1.2

1.3

1.4

15

Realizar orden de trabajo para mantenimiento preventivo, de acuerdo al
programa, tomando como referencia el registro historico y la ficha técnica del

equipo para registro.

Una vez emitida la orden de mantenimiento, se procede a realizar una
inspeccion del equipo tomando como referencia los registros en la hoja de

inspeccion.

Se realiza protocolo de mantenimiento preventivo, tomando como referencia el
requerimiento del equipo (limpieza general, inspeccién de llantas, cambio de

filtro, inspeccidn equipos de refrigeracién, etc.).

Una vez el encargado de mantenimiento realiza el protocolo de
mantenimiento, procede a completar un registro histérico por equipo,
especificando los cambios o reparaciones realizadas y el costo de cada una

de éstas.

Después de completar el histérico con los datos definidos en el programa de

mantenimiento se procede a digitalizar toda la informacién.
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4.8 Propuesta Cronograma de Mantenimiento

Con la finalidad de lograr el objetivo principal de la presente investigacion, se
propone una plantilla en una hoja de calculo del programa llamado Microsoft
Excel, la cual permitira al Encargado de Mantenimiento gestionar adecuadamente
las actividades bajo su responsabilidad. A través de dicho formato se espera que
el Centro de Distribucion de Helados BAMESO sea capaz de administrar y
gestionar adecuadamente el mantenimiento de su flotilla vehicular y sus equipos
de refrigeracion, permitiéndole asi reducir los altos costos de operacion en los que

incurre.

Para el llenado del presente programa de mantenimiento, se consideré el listado
de equipos bajo la codificaciébn propuesta en el Anexo 3 y los protocolos de

mantenimientos propuestos en las Tabla 21 y Tabla 22.

Cabe resaltar que las actividades de mantenimiento correctivo no pueden ser
incluidas en el programa de mantenimiento, ya que dichas actividades se generan
a raiz de averias no programadas. Por esta razon, el programa propuesto se
centra en las actividades de mantenimiento preventivo cuya finalidad es la de
disminuir las averias inesperadas que requieran llevar a cabo un mantenimiento

correctivo.

El presente programa de mantenimiento se elaboré de acuerdo a la frecuencia

indicada en los protocolos de mantenimientos propuestos. Sin embargo, para los
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fines de la presente investigacion se considera la siguiente equivalencia en
semanas, con la finalidad de simplificar las actividades de mantenimiento para que

coincidan en una misma semana:
¢ Mantenimiento Mensual: Cada 4 semanas.
e Mantenimiento Trimestral: Cada 12 semanas.

e Mantenimiento Cuatrimestral: Cada 16 semanas.

El programa de mantenimiento propuesto se puede verificar en el Anexo 4.

4.7.1 Interpretando el programa de mantenimiento propuesto

A continuacion en la Figura 28, se muestra un fragmento del Programa de
Mantenimiento propuesto, con la finalidad de explicar cada uno de sus

componentes:
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6 |< Promedio de mantenimiento semanal

331 |< Total de mantenimientos annual
4 Mantenimiento Preventivo Refrigeradores
6 O Semana|S1|52{53] 54|55/ 56[57/58] 59/ 510 S11[512| 513
Equipos
No/ |  Cedigo © | Descripcion _ ~ g
1 VH-DA-01 VEHICULO DAIHATSU HUET 13 X X X X
5 VH-DA-05 VEHICULO DAIHATSU HUET & X X X X
| 9 VH-DA-09 VEHICULO DAIHATSU HUET 13 |X X X X
13 VH-DA-13 VEHICULO DAHATSU HUET 131X X X X
17 VH-DA-17 VEHICULO DAIHATSU HUET 13 X X X X
18 RF-FR-01 REFRIGERADOR FRICON TGH 6 FFE 7 X X
30 RF-FR-13 REFRIGERADOR FRICON TGH 6 FFE 7 X X
10
Semana| Fechas cumplidas
S1 1-Jan-2017
52 8-Jan-2017
S3 15-Jan-2017

Figura 28: Programa de Mantenimiento Preventivo (fragmento)
Fuente: Elaboracion propia

1. Esta seccion se refiere a la cantidad de mantenimientos preventivos a

realizar por cada semana.

2. En esta se indica el total de mantenimiento preventivo anual para cada
equipo. Para el programa de mantenimiento en referencia, la cantidad no
excede los 13 mantenimientos para los vehiculos y 7 mantenimientos para

los refrigeradores.

3. En esta parte se indica que el mantenimiento corresponde a un equipo de la
familia de los vehiculos. En las casillas de este color se especifica con un

“X” si el vehiculo requiere de mantenimiento durante la semana en curso.
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En esta seccidn se especifica con el color amarillo, que el mantenimiento se
llevara a cabo en un equipo de la familia de los refrigeradores. Segun
indique el programa de mantenimiento, en esta casilla se especificara con

una “X” si dicho equipo requiere mantenimiento.

Esta fila representa la semana del afo a la que corresponde el
mantenimiento. Por ejemplo: S1 = Semana 1, S2 = Semana 2, S3 =

Semana 3y asi sucesivamente.

En esta seccidn esta contenida la descripcion del equipo, el codigo de éste

y la cantidad de mantenimiento anual por cada equipo.

En esta columna se muestra el niumero de fila que ocupa el equipo en el

documento propuesto.

En esta columna se indica el codigo designado para cada equipo, conforme

la propuesta de codificacion indicada en el Anexo 3.

En esta columna se muestra la descripcidon del equipo, la cual esta

conformada por la familia de equipo, seguido de su marca y modelo.

10.Esta seccién muestra la semana actual, y va sombreando de manera

automatica las semanas que ya han transcurrido.
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11. Esta seccion permite filtrar los equipos que requieren mantenimiento,
durante la semana indicada. Para esto, se debe oprimir la pestafia de la
semana correspondiente y luego filtrar las celdas que contengan la letra “X”.
De esta manera se mostraran los equipos que necesitan ser

inspeccionados.

12. En esta seccion se indica el promedio de mantenimientos por semana y el

total de mantenimientos a realizar durante el afo.
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CONCLUSIONES

La presente investigacion tuvo como obijetivo principal, proponer un programa de
mantenimiento para la flotilla vehicular del Centro de Distribucion de Helados
BAMESO, dbénde fue necesario incluir los equipos de refrigeracion asociados a

éstos.

Durante este proceso, se realizd un diagndstico para conocer la situacién actual
de la empresa, lo que permiti6 medir su nivel de gestion e identificar las
oportunidades de mejoras en cuanto a las actividades de mantenimiento que ésta
realiza. Esto fue posible, gracias a las técnicas de la observacién, las entrevistas
al personal, el analisis de reportes y la aplicaciéon de un cuestionario disefiado
especificamente para conocer su nivel de gestion de mantenimiento, llamado
“Cuestionario de Auditoria de Gestion de Mantenimiento”. Mediante esta ultima
herramienta se obtuvieron informaciones oportunas y se realizaron distintos
hallazgos, los cuales sirvieron luego para la elaboracion de la propuesta realizada

en funciéon de las necesidades identificadas.

Uno de los primeros hallazgos fue la necesidad de proponer un sistema de
adecuado de codificacion de equipos, el cual fue posible realizar mediante el
levantamiento técnico del parque vehicular. Esto debido a la ausencia de un

estandar en la codificacion de sus equipos.
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En el acapite 3.11, se identificaron las fallas mas frecuentes y sus causas, para
luego proceder a tabular los resultados, con la finalidad de elaborar un Diagrama
de Pareto e identificar aquellas que representan el mayor porcentaje de las

anomalias.

Otro factor analizado, fue el efecto econdmico que representan dichas fallas en los
equipos. Para esto, se identificaron los costos en los que incurre la empresa por la
ausencia de un programa de mantenimiento, los cuales se dividen en costos
directos (fallos eléctricos, mecanicos, subcontratacion de mecanicos externos) e

indirectos (pérdidas de oportunidad por no disponibilidad del equipo).

Basado en la los hallazgos anteriores, se disefid un programa de mantenimiento
preventivo, el cual incluy6 la creacion de los protocolos de mantenimiento para
cada equipo, el disefio de los formularios de control para la administracion del
mantenimiento y de la plantilla del cronograma de mantenimiento. Adicional a esto,
se propuso la creacion del puesto y el perfil del encargado de mantenimiento, asi
como el manual de procedimientos donde se definen las actividades que se deber

realizar.
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RECOMENDACIONES

Con la finalidad de garantizar el 6ptimo desarrollo de las propuestas realizadas y
en funcién de los resultados obtenidos acerca de las deficiencias encontradas en

la empresa, se hacen oportunas las siguientes recomendaciones:

1. Ejecutar las actividades de mantenimiento de acuerdo a los protocolos,

frecuencias y cronograma propuesto durante la investigacion.

2. Disefar las estrategias necesarias para la seleccion del Encargado de
Mantenimiento, en funcion de la descripcibn de puesto y aptitudes

necesarias propuestas.

3. Seguir la nomenclatura del sistema de codificacion propuesto para cada
equipo nuevo adquirido, con la finalidad de poder dar un mejor seguimiento

al mantenimiento y costo asociado.

4. Monitorear cada una de las fallas tipicas de los equipos y determinar las
causas que las generan, mediante la utilizacion de una de las herramientas
basicas para el analisis de fallas, mencionada y explicada en el acéapite
1.15, de manera que se pueda detectar a tiempo la ocurrencia de una

posible averia.
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10.

Disefiar un programa de capacitacion continua para afianzar los

conocimientos del Encargado de Mantenimiento sobre temas relacionados.

Procurar reducir la cantidad de mantenimiento correctivo, enfocando la

mayor atencion y recursos al mantenimiento preventivo.

Utilizar las plantillas propuestas para la gestion del mantenimiento, a fin de

gue dicho programa pueda ser auditable en cualquier momento.

Establecer una estrecha relacion comercial con suplidores de repuestos, a

fin de garantizar una mayor disponibilidad y precio de los mismos.

Habilitar un stock de piezas y repuestos con mayor frecuencia de recambio.

Adquirir herramientas y equipos basicos para la ejecucion del

mantenimiento.
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ANEXO 1

Cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento de105
preguntas
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¢El organigrama de mantenimiento garantiza la Tums se

1 presencia de personal de mantenimiento preparado | S U5 reoe ——
Mnm.aummmm?gég;g
¢ Hay personal que pueda considerarse [

2 ‘imprescindible’ cuya ausencia afecta a la actividad
normal del drea de mantenimiento?

LEl nimero de horas extraordinarias que se genera
4 | en el drea de mantenimiento es habituaimente

superior al maximo legal autorizado?
¢La cualficacion previa que se exige al personal del P B el [ T o

5 | 4rea de mantenimiento es la adecuada? oo | meme | TED |

¢Hay un plan de formacién para el personal de ] - .... " .
7 | mantenimiento? = oonats | acepmatie
¢Este plan de formacién hace que los o | o= Y s

8 | conocimientos en el mantenimiento de la planta
Sy I A R

¢El plan de formacién hace que los conocimientos = — T &
g |enotas areas de la planta (operaciones, seguridad, —

RS I

¢ El personal de mantenimiento mecanico puede So
10 | realizar todo Bpo de tareas (mecanicas, eléctricas o | o | e W T

Ol sren [ I

¢ El personal de mantenimiento mecanico puede f— cesidin]l  vasis

Soe
11 | realzar todo tipo de tareas especializadas SAa
(meciricas, siicyicas o de insvumentecion)? I

¢ El personal de mantenimiento eléctrico puede S0
12 | realizar todo ipo de tareas (mecanicas, eléctricas 0 | o | weew |SEE T

de inemeniai) senchls? N [
¢ El personal de mantenimiento eléctrico puede
13 |realizar todo tipo de tareas especializadas Wegme | S50 |Caswase| Yo
(mecanicas, eléctricas o de instrumentacion)?

Figura 29: Cuestionario auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #1 a #13)
Fuente: (RENOVETEC, 2013)
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¢ El personal de mantenimiento esta capacitado para
trabajar en otras dreas (operaciones, seguridad, control
quimico, etc)?

15

¢ Se respeta el horano de entrada y salida?

16

¢ Se respeta la duracion de los descansos?

;La media de tiempos muertos no productivos es la
17 |adecuada? il e "5 s
¢ Los tiempos de intervencion se ajustan a la duracion o Woe | Vewma |
18 |tebrica estimable en que podrian realizarse los - wew | ZE,
Skt I [ R
" gl?puwc;dmmalmm”mmmb R o =
¢El personal de mantenimiento siente que la empresa RO
20 | se preocupa de sus necesidades para poder realizar un Exstuckte | NOSOTET | e |

buen trabajo?

21 | proyeccién profesional dentro de la empresa?
¢ El personal de mantenimiento se siente satisfecho con
i [ [ I [
L El personal de mantenimienlo se considera bien enatmotan | Alpnms | edemn o
23 |retribuido? - o
¢ El personal de mantenimiento esta comprometido con o
24 | los objetivos de ta empresa? i I Bl o
¢ El personal de mantenimiento iene un BUen CONCEPIO | oy puwi | st | Fuer | Escoms
25 |de sus mandos?
4 El personal de mantenimiento considera que el
26 | ambiente del drea de operaciones es agradable?
¢El nivel de absentismo entre el personal de
27 | mantenimiento es bajo?
¢ El nivel de rotacion entre el personal de
mantenimiento es bajo?

Figura 30: Cuestionario auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #14 a #28)

Fuente: (RENOVETEC, 2013)
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29 ¢Las herramientas mecanicas se comresponden con lo 0 el . &
que se necesita? P
¢Las herramientas eléctricas se corresponden con lo e S
30 | que se necesita? o )
¢Las herramientas para el mantenimiento de la = owen | o =
31 |instrumentacion se corresponden con lo que se rvotee e
necesita? i [ ' )
¢Las herramientas para el mantenimiento predictivo se Mo Commmion | g 0y s
32 corresponden con lo que se necesita? ; :
a3 ¢Las herramientas de taller se correspondenconloque | w | S0 | e s
se necesita? [ ‘ '
% ¢ Los equipos de medida estan calibrados? e N E——a T
i ' )
¢ Existe un inventario de herramientas? W i CT T
35 RN
I -
¢ Se comprueba peridédicamente el inventario de " e | dsniy | setien
36 | herramientas? I esmin mrte
¢ El taller esta situado en el lugar apropiado? Gneipeor | —
|
38 ¢ Esta limpio y ordenado su interior? | | ],
¢Mantenimiento dispone de los medios de Mo Swvans | vese vy s
39 | comunicacién interna que se necesitan? B
¢ Mantenimiento dispone de los medios de Ne | Dewwe | v s
40 | comunicacién con el exterior que se necesitan? i -
4 ¢So@spo;tedelosmodiosdetranspo¢toquoso No St | vem e s
necesitan i
¢ Se dispone de los medios de elevacion que se Ne S | v v s
necesitan (carretillas elevadoras, carretillas manuales, JL u( _
42 | polipastos, puentes gria, diferenciales, etc) =+ : "

Figura 31: Cuestionario auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #29 a #42)

Fuente: (RENOVETEC, 2013)

164



¢ Existe un plan de mantenimiento que afecte a todas

57

ros | e | Vet |

43 |las dreas y equipos significativos de la planta? aoepistie

¢ Hay una programacion de las tareas que incluye el a::;“ P | Moleatie -
44 |plan de mantenimiento (esta claro quien y cuando se oads | " cepie

realiza cada tarea)? |

¢, La programacion de las tareas de mantenimiento se tngmac, | MOTRR. | o e
45 |cumple? ind | e e | tamares

4El Plan de mantenimiento respeta las instrucciones de ™ S Ten ol | w
46 |los fabricantes? . . .48

¢ Se han analizado los fallos criticos de la planta? o | s | Loemia o
47 rrporants

¢El Plan esté orientado a evitar esos fallos criticos de la | .,........‘ A“‘";m;'- -
48 planta y/o a reducir sus consecuencias? —
49 LEl plan de mantenimiento se realiza? o | T Mait "

¢ La proporcion entre horas/hombre dedicadas a O
50 AMantenimiento programado y mantenimiento correctivo | corwive | e o v

no programado es la adecuada?
51 ¢ El nimero de averias repetitivas es bajo? Muyitn | Regu | Veows | Moy bao
52 | LEl tiempo medio de resolucion de una averia es bajo? | wyun | mosw | vsows | My beo

(Hay un sistema claro de asignacion de prioridades? No |l | g pamen | g
53 o ron maycr st
54 . Este sistema se utiliza correctamente? I Bt~ ool B
55 ¢El nimero de averias con el maximo nivel de prioridad o | e |

(0 averias urgentes) es bajo? . sy | T
. gaELt;Jmero de averias pendientes de reparacion es i | it e ol [T

¢La razén por la que las averfas estan pendientes esta = [T

justificada? Na | Engmamind | cormnt sl | ioa casce

Figura 32: Cuestionario auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #43 a #57)

Fuente: (RENOVETEC, 2013)
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¢ Se realiza un analisis de los falios que afectan a los
resultados de la planta?

¢Las conclusiones de estos analisis se levana la
practica?

¢ Todas las tareas habituales de mantenimiento estan
recogidas en procedimientos?

61

¢Los procedimientos son claros y perfectamente
entendibles?

se necesita para realizar cada tarea?

LEl personal de mantenimiento recibe formacion en
estos procedimientos, especiaimente cuando se
producen cambios?

¢El proceso de implantacion de un nuevo
procedimiento es el adecuado?

67

¢ Todos los trabajos que se realizan se refiejan en una
orden de trabajo?

¢El formato de esta orden de trabajo es adecuado?

iLas rdenes de vabajo se invoducen en o ssema | . oovan| * | =

g,Elmn?nhbmaieodommm " Commtt | snwatie 5

¢El sistema informatico supone una carga burocratica ... Popa—— s
excesiva?

¢El sistema informatico aporta informacion Gtii? = PEm—— n

Figura 33: Cuestionario auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #58 a #73)
Fuente: (RENOVETEC, 2013)

166



va ¢ El sistema informatico aporta informacion fiable? Mo Tome | Engoeni | g
g | £ET iiema inormico aporta nformacion Gir? N | e | Enowm [
¢Los mandos de mantenimiento consultan la No | o [ Engwwnt [
75 |informacion contenida en el sistema informatico?
¢ El personal de mantenimiento consulta la informacion "o nmen. | €0 gorar o
76 | contenida en el sistema informatico?
¢Se emite un informe periddico que analiza la evolucion & Bpo | Mgl .
77 del departamento de mantenimiento? el
i |
| ¢El informe aporta informacién Gtil para la toma de F— T
7g |decisiones? o R -
L0
. Se ha elaborado una lista de repuesto minimo que % e TN
79 debe permanecer en stock? ML e
| P
¢Los criterios empleados para elaborar esa lista son % e, | MUTRHG, o
P
g0  vélidos? ™ L
| |
¢ Se comprueba periodicamente que se dispone de ese 6 el
| |
¢La lista de stock minimo se actualiza y mejora tonsene | 0T Qe
periodicamente? Noo[veemaeen [ TR | W
82 ™ LU
| |
¢ Se realizan periddicamente inventarios de repuesto? s sene | 1008 U
™ [ereprien ""':::’ 8
83 g man |
i |
¢ Los movimientos del aimacén se registran de alguna PR
g4 |forma (sistema informatico, hoja de cdlculo, libro, etc.)? | ™ il (L
| l
¢Coincide lo que se cree que se tiene (segun los Piokliohls
g5 |Inventarios y el sistema informatico) con lo que se tiene ot wncmiarim | detuarcm | O
realmenta? J |

Figura 34: Cuestionario auditoria de gestién de mantenimiento (fragmento #73 a #85)
Fuente: (RENOVETEC, 2013)
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¢ El almacén esta limpio y ordenado?

¢ El almacén esta situado en el lugar adecuado? vo aque | Mejorable,
No e g ove pero S
87 s st
¢ Es facil localizar cualquier pieza? . O e “
88 acepable
¢Las condiciones de almacenamiento son correctas? & Meprabia, -
paro
89 sceptabls
¢ Se realizan comprobaciones de material cuando se S
gp | recibe? Mo W0t | e iocem | giampew | SO
¢La disponibilidad media de los equipos significativos
91 |es la adecuada? * el Mol [inanmes
i 0 ¢La disponibilidad media de la planta es la adecuada? % i & e
¢La evolucion de la disponibilidad es positiva (esta Descerde | Estacwoos Se -
93 |aumentado la disponibilidad)? Paxhy e | Svew
¢ El tiempo medio entre fallos en equipos significativos
[ 94 | es el adecuado? s e =) —
| ¢La evolucion del tiempo medio entre fallos en equIpoS | bescede | Emwsmces | S0 «
95 | significativos es positiva? o SESE | Sm——
| L ¢El nimero de OT de emergencia es bajo? o T - e
| o ¢ El nimero de OT de emergencia esta descendiendo? @ Ee i =
4 El tiempo medio de reparacion en equipos
98 | significativos es bajo? =il Wl M B i

Figura 35: Cuestionario auditoria de gestién de mantenimiento (fragmento #86 a #98)

Fuente: (RENOVETEC, 2013)

168



¢ El iempo medio de reparacion en equipos Aomenta | Aemerss Se -
99 | significativos esta descendiendo? gmaneiiin]] [cosiomnin
i ¢El nimero de averias repetitivas es bajo? st & s | Mytap

¢ El nimero de averias repetitivas esta descendiendo? uments | A Se -
101 igeramerne | martiens

¢ El nimero de horas/hombre invertidas en Muy st Ao Sain Muy taio
102 | mantenimiento es el adecuado?

¢El nomero de horas/hombre invertidas en = A (1] s
103 | mantenimiento esta descendiendo? = o
104 ¢ El gasto en repuestos es el adecuado? Muy afto wr Bap | Muybap
"0e ¢ El gasto en repuestos esta descendiendo? | Aumenta |  Jmerss Se s

Figura 36: Cuestionario auditoria de gestién de mantenimiento (fragmento #99 a #105)
Fuente: (RENOVETEC, 2013)
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ANEXO 2

Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento
del05 preguntas
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Estudiando el personal del departamento de mantenimiento

1. ¢ El organigrama de mantenimiento garantiza la presencia de personal de mantenimiento preparado 3
cuando se necesite, de la forma mas rapida posible?
2. ¢ Hay personal que pueda considerarse ‘imprescindible’ cuya ausencia afecta a la actividad normal del 1
area de mantenimiento?
3. ¢ El organigrama garantiza que habra personal disponible para realizar mantenimiento el 5
mantenimiento programado, incluso en el caso de un aumento del mantenimiento correctivo?
4. ¢ El nimero de horas extraordinarias que se genera en el area de mantenimiento es habitualmente )
superior al maximo legal autorizado?
5. ¢ La cualificacion previa que se exige al personal del area de mantenimiento es la adecuada? 3
6. ¢ Se realiza una formacion inicial efectiva cuando se incorpora un nuevo trabajador al area de 1
mantenimiento?
7. ¢Hay un plan de formacién para el personal de mantenimiento? 2
8. ¢ Este plan de formacion hace que los conocimientos en el mantenimiento de la central mejoren? 1
9. ¢ El plan de formacion hace que los conocimientos en otras areas de la central (operaciones, 1
seguridad, medioambiente, administracion, etc.) mejoren?
10. ¢ El personal de mantenimiento mecéanico puede realizar tareas eléctricas o de instrumentacion )
sencillas?
11. ¢ El personal de mantenimiento mecéanico puede realizar tareas eléctricas o de instrumentacion 0
especializadas?
12. ¢ El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar tareas mecanicas sencillas? 2
13. ¢ El personal de mantenimiento eléctrico puede realizar tareas mecanicas especializadas? 1
14. ¢ El personal de mantenimiento esta capacitado para trabajar en otras areas (operaciones, seguridad, 0
control quimico, etc.)?
15. ¢ Se respeta el horario de entrada y salida? 2
16. ¢ Se respeta la duracion de los descansos? 1
17. ¢ La media de tiempos muertos no productivos es la adecuada? 1
18. ¢ Los tiempos de intervencion se ajustan a la duracion tedrica estimable en que podrian realizarse los )
trabajos?
19. ¢ El personal de mantenimiento se siente reconocido en su trabajo? 0
20. ¢ El personal de mantenimiento siente que la empresa se preocupa de sus necesidades para poder )
realizar un buen trabajo?
21. ¢ El personal de mantenimiento considera que tiene proyeccién profesional dentro de la empresa? 3
22. ¢ El personal de mantenimiento se siente satisfecho con su horario? 1
23. ¢ El personal de mantenimiento se considera bien retribuido? 1
24. ¢ El personal de mantenimiento esta comprometido con los objetivos de la empresa? 2
25. ¢ El personal de mantenimiento tiene un buen concepto de sus mandos? 2
26. ¢ El personal de mantenimiento considera que el ambiente del area de operaciones es agradable? 1
27. ¢ El nivel de absentismo entre el personal de mantenimiento es bajo? 1
28. ¢ El nivel de rotacion entre el personal de mantenimiento es bajo? 1
Total | 41

Figura 37: Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #1 a #28)
Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis de los medios técnicos empleados por Mantenimiento

29. ¢ Mantenimiento dispone de los medios de comunicacién interna que se necesitan?

30. ¢Mantenimiento dispone de los medios de comunicacién con el exterior que se necesitan?
(proveedores, contratistas)

31. ¢, Se dispone de los medios de transporte que se necesitan?

32. ;,Se dispone de los medios de elevacion que se necesitan (carretillas elevadoras,
carretillas manuales, polipastos, puentes grda, diferenciales, etc.)

33. ¢Las herramientas mecanicas se corresponden con lo que se necesita?
34. ¢ Las herramientas eléctricas se corresponden con lo que se necesita?

35. ¢ Las herramientas para el mantenimiento de la instrumentacion se corresponden con lo
que se necesita?

36. ¢ Las herramientas para el mantenimiento predictivo se corresponden con lo que se
necesita?

37. ¢Las herramientas de taller se corresponden con lo que se necesita?
38. ¢ Los equipos de medida estan calibrados?
39. ¢ Existe un inventario de herramientas?

= WIN] O W] = |N

40. ¢, Se comprueba periddicamente el inventario de herramientas?

41. ¢ El taller esta situado en el lugar apropiado?
42. ¢ Esta limpio y ordenado su interior?

W IOoOININ|IPL[IN]| O

Total | 22

Figura 38: Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento 294 a #42)
Fuente: Elaboracion propia

El mantenimiento preventivo y el Plan de Mantenimiento

43. ¢ Existe un plan de mantenimiento que afecte a todas las areas y equipos significativos de la 3

planta?

44. ;Hay una programacion de las tareas que incluye el plan de mantenimiento (esta claro 1

quién y cuando se realiza cada tarea)?

45. ¢La programacion de las tareas de mantenimiento se cumple? 0

46. ¢ El Plan de mantenimiento respeta las instrucciones de los fabricantes? 2

47. ¢ Se han analizado los fallos criticos de la planta? 0

48. ¢ El Plan esté orientado a evitar esos fallos criticos de la planta y/o a reducir sus 1

consecuencias?

49. ¢ El plan de mantenimiento se realiza? 2
Total | 9

Figura 39: Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento 43# a #49)
Fuente: Elaboracion propia
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La organizacion del mantenimiento correctivo

50. ¢ La proporcion entre horas/hombre dedicadas a mantenimiento programado y
mantenimiento correctivo no programado es la adecuada?

51. ¢ El nimero de averias repetitivas es bajo?

52. ¢ El tiempo medio de resolucion de una averia es bajo?
53. ¢ Hay un sistema claro de asignacion de prioridades?
54. ; Este sistema se utiliza correctamente?

55. ¢ El nimero de averias con el maximo nivel de prioridad (o averias urgentes) es bajo?

56. ¢ El nimero de averias pendientes de reparacién es bajo?

57. ¢Larazon por la que las averias pendientes estan pendientes esta justificada?

58. ¢, Se realiza un analisis de los fallos que afectan a los resultados de la planta?
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59. ¢ Las conclusiones de estos analisis se llevan a la practica?

[y
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Total

Figura 40: Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento 50# a #59)
Fuente: Elaboracion propia

Los procedimientos de mantenimiento
2

60. ¢ Todas las tareas habituales de mantenimiento estan recogidas en procedimientos?

61. ¢Los procedimientos son claros y perfectamente entendibles?

62. ¢ Los procedimientos contienen toda la informacién que se necesita para realizar cada
tarea?

63. ¢ El personal de mantenimiento recibe formacion en estos procedimientos, especialmente
cuando se producen cambios?

64. ¢ El proceso de implantaciéon de un nuevo procedimiento es el adecuado?

65. ¢, Cuando el personal de mantenimiento realiza una tarea utiliza el procedimiento
aprobado?

66. ¢ Los procedimientos de mantenimiento se actualizan periédicamente?

N
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Total | 10

Figura 41: Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #60 a #66)
Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis del sistema de informaciéon

67. ¢ Todos los trabajos que se realizan se reflejan en una orden de trabajo?
68. ¢ El formato de esta orden de trabajo es adecuado?
69. ¢ Los operarios cumplimentan correctamente estas 6rdenes?

70. ¢ Las 6rdenes de trabajo se introducen en el sistema informatico?

71. ¢ El sistema informatico de mantenimiento resulta adecuado?
72. ¢ El sistema informatico supone una carga burocratica importante?
73. ¢ El sistema informatico aporta informacion til?

74. ¢ El sistema informatico aporta informacion fiable?

75. ¢ Los mandos de mantenimiento consultan habitualmente la informacién contenida en el
sistema?

76. ¢ Los operarios de mantenimiento consultan habitualmente la informacioén contenida en
el sistema?

77. ¢, Se emite un informe periédico que analiza la evolucion del departamento de
mantenimiento?

78. ¢ El informe aporta informacion util para la toma de decisiones? 2
Total | 14
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Figura 42: Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #67 a #78)
Fuente: Elaboracion propia

Analizando el stock de repuesto

79. ¢, Se ha elaborado una lista de repuesto minimo que debe permanecer en stock?

80. ¢ Los criterios empleados para elaborar esa lista son validos?

81. ¢, Se comprueba periédicamente que se dispone de ese stock?
82. ¢ La lista de stock minimo se actualiza y mejora periédicamente?
83. ¢, Se realizan periddicamente inventarios de repuesto?

N[ W kN~

84. ¢ Los movimientos del almacén se registran en el sistema informatico?

85. ¢, Coincide lo que se cree que se tiene (segun los inventarios y el sistema informético)
con lo que se tiene realmente?

86. ¢ El almacén esta limpio y ordenado?

87. ¢ El almacén esta situado en el lugar adecuado?

88. ¢ Es facil localizar cualquier pieza?

89. ¢ Las condiciones de almacenamiento son correctas?
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90. ¢, Se realizan comprobaciones del material cuando se recibe?

Total | 16

Figura 43: Resultados cuestionario de auditoria de gestion de mantenimiento (fragmento #79 a #90)
Fuente: Elaboracion propia
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El analisis de los resultados de mantenimiento

91. ¢ La disponibilidad media de los equipos significativos es la adecuada? 1
92. ¢ La disponibilidad media de la planta es la adecuada? 0
93. ¢ La evolucion de la disponibilidad es positiva (esta aumentado la disponibilidad)? | 1
94. ¢ El tiempo medio entre fallos en equipos significativos es el adecuado? 0
95. ¢ La evolucion del tiempo medio entre fallos en equipos significativos es positiva? | 1
96. ¢ El nimero de O.T. de emergencia es bajo? 0
97. ¢ El nimero de O.T. de emergencia esta descendiendo? 1
98. ¢ El tiempo medio de reparacién en equipos significativos es bajo? 0
99. ¢ El tiempo medio de reparacién en equipos significativos esta descendiendo? 1
100. ¢ El nUmero de averias repetitivas es bajo? 0
101. ¢ El nmero de averias repetitivas esta descendiendo? 2
102. ¢ El nUmero de horas/hombre invertidas en mantenimiento es el adecuado? 0
103. ¢ El nimero de horas/hombre invertidas en mantenimiento esta descendiendo? 0
104. ¢ El gasto en repuestos es el adecuado? 0
105. ¢ El gasto en repuestos esta descendiendo? 3

Total | 10

Figura 44: Resultados cuestionario de auditoria de gestién de mantenimiento (fragmento #91 a #105)

Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 3

Listado de equipos actuales bajo sistema de codificacion propuesto
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CODIFICACION CODIFICACION

PROPUESTA
VH-DA-01
VH-DA-02
VH-DA-03
VH-DA-04
VH-DA-05
VH-DA-06
VH-DA-07
VH-DA-08
VH-DA-09
VH-DA-10
VH-DA-11
VH-DA-12
VH-DA-13
VH-DA-14
VH-DA-15
VH-DA-16
VH-DA-17

RF-FR-01
RF-FR-02
RF-FR-03
RF-FR-04
RF-FR-05
RF-FR-06
RF-FR-07
RF-FR-08
RF-FR-09
RF-FR-10
RF-FR-11
RF-FR-12
RF-FR-13
RF-FR-14
RF-FR-15
RF-FR-16
RF-FR-17

ACTUAL
BMG-101
BMG-102
BMG-103
BMG-104
BMG-105
BMG-106
BMG-107
BMG-108
BMG-109
BMG-110
BMG-111
BMG-112
BMG-113
BMG-114
BMG-115
BMG-116
BMG-117

NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA
NINGUNA

NINGUNA
NINGUNA

SERIAL NO.

S100P057917
$100P093698
S$100P051212
S$110P075823
S$100P082242
S$100P054231
S110P108521
S100P133833
S100P100979
S82P085481
S110P129375
S$100P125119
S100P094912
$100P036212
S100P113063
S$100P004513

S110P142799

2016/6070
2015/4035
2015/4036
2015/4037
2015/3249
2016/3231
2015/2184
2015/3508
2014/0915
2015/2295
2013/0541
2016/0278
2016/0875
2014/8933
2015/9327
2014/8101
2014/6732

MARCA

DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU
DAIHATSU

DAIHATSU

FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON
FRICON

MODELO

HIJET
HUET
HIUET
HIJET
HIUJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIJET
HIUET
HIJET
HIUET
HIJET
HIUET
HIJET
HIJET

HIJET

TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE
TGH 6 FFE

FUNCION

DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
DISTRIBUCION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION

ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION
ALMACENAMIENTO / REFRIGERACION

Tabla 25: Listado de equipos actuales bajo sistema de codificacion propuesto
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 4

Cronograma de Mantenimiento para el Centro de Distribucion de
Helados BAMESO
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VER ARCHIVO EN EXCEL
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