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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo investigativo tiene como principal objetivo la creacion de
herramientas de gestion de mantenimiento para la empresa RAM JEANS, con el fin
de mejorar la disponibilidad en las maquinas del area de lavado de prendas. Por
cuanto la gestion del control de los equipos es de primordial importancia en una
empresa, esta propuesta ayudara a la organizacion a mantener indicadores elevados
de disponibilidad y ademas brinda un ambiente seguro de trabajo para todos los
colaboradores que se encuentran laborando en dicha organizacién. La propuesta
metodoldgica consiste en la elaboracion de catastros de los equipos, calculo de la
criticidad de las maquinas lavadoras, centrifugadoras y secadoras del area de lavado
de la empresa (AMFE) y la creacion de procedimientos de gestion de
mantenimiento basados en el Area VII del Mantenimiento correctivo de la norma
COVENIN 2500:93. Para complementar esta propuesta metodoldgica se propone
la elaboracion de un plan de mantenimiento de caracter correctivo preventivo, el
mismo que ayudara a mejorar la disponibilidad de los equipos. Con estas
herramientas se logra una leve introduccion a la gestion del mantenimiento
correctivo para una vez implementadas estas herramientas calcular la disponibilidad
y poder evaluar la gestion a través de un estudio técnico.

Descriptores: Procedimiento, lavado, mantenimiento correctivo, AMFE, catastro,
COVENIN, disponibilidad.
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ABSTRACT

This research work aims to the creation of maintenance management tools for RAM
JEANS Company, in order to improve the availability of machines in the washing
area. Since the management of the control of the equipment is of paramount
importance in a company, this proposal will help the organization to maintain high
pointers of availability and also to provide a safe working environment for all the
employees who are working in that organization. The proposed methodology is
made up by the development of cadaster of equipment, calculation of the criticality
of washing machines (AMFE), centrifuges and dryers in the washing area of the
company and the creation management procedures, based on Area VII of Corrective
Maintenance of COVENIN 2500: 93 standard. To complement this methodological
proposal, the elaboration of a maintenance plan of preventive corrective character
is proposed, which will help to improve the availability of equipment. With these
tools a slight introduction to corrective maintenance management is achieved so
that once these tools are implemented, they can calculate the availability and be
able to evaluate the management through a technical study.

Keywords: Procedure, washing, corrective, AMFE, cadaster, COVENIN,

availability
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CAPITULO |
INTRODUCCION

TEMA:

“DISENO DE PROCEDIMIENTOS DE GESTION DE CONTROL DE LOS
EQUIPOS PARA MEJORAR LA DISPONIBILIDAD EN EL AREA DE
LAVADO DE PRENDAS JEANS EN LA EMPRESA RAM JEANS DE LA
CIUDAD DE PELILEO”

Introduccion

El objetivo del mantenimiento es asegurar un control de equipos a través de
procedimientos de gestion, y que las instalaciones estaran en disposicion de
producir un maximo de horas determinadas del afio. Es un error pensar que objetivo
de mantenimiento es conseguir la mayor disponibilidad posible (100%) puesto que
esto puede llegar a ser muy caro. Conseguir el objetivo marcado de disponibilidad

con un costo determinado es pues generalmente suficiente. (Diaz, 2010)

En la provincia de Tungurahua son muy reducidas las empresas lavadoras que
cuentan con una referencia normativa que impulse el control de sus equipos de
produccién que garanticen su disponibilidad. Por lo general solo se cuenta con la
administracion de técnicos que tienen capacitacion baja en temas relacionados al
mantenimiento. Limitdndose a abrirse en nuevas areas de conocimiento que

permitan el desarrollo de su empresa.



En el Cantdn Pelileo de la provincia de Tungurahua contamos con una gran cantidad
de empresas familiares dedicadas a los procesos de lavado de prendas Jeans. Los
mismos que cuentan con calificaciones como talleres artesanales en donde son
dirigidos por sus propietarios los mismos tienen formacién empirica o limitada, en
su gran mayoria adquirida con el tiempo en el &rea de mantenimiento llevando asi
a la organizacion a un deficiente control de mantenimiento y deficiente gestion de
recursos para la mantenibilidad de los equipos de los procesos productivos que estas
cuentan. Llegando a producir inseguridad y que no pueden garantizar su
confiabilidad para ser utilizadas en las jornadas laborales.

Se propone disefar los procedimientos de gestidn del control de los equipos para la
empresa Ram Jeans para mejorar la disponibilidad en el area de lavado de prendas
Jeans ya que la empresa no cuenta con un sistema de gestion de mantenimiento por
lo que es de gran importancia cumplir con un plan de mantenimiento con el fin de
buscar una solucion a las paras de los equipos debido al mantenimiento correctivo

no planificado.

Antecedentes

Ram Jeans en sus inicios empezd sus actividades de confeccion logrando una
organizacién familiar, aprovechando las aptitudes del sefior Napole6bn Ramos con
conocimientos de costura e invirtiendo un reducido capital para adquisicion de

maquinas.

Posteriormente la demanda de la empresa se incrementd, por lo que fue necesario
la adquisicion de maquinas lavadoras para mejorar el proceso de confeccion del
Jean, Las maquinas lavadoras no contaban con manuales de mantenimiento por lo

que su mantenimiento era demasiado subjetivo.

En la actualidad Ram Jeans realiza mantenimiento correctivo de una manera

empirica en base a conocimientos adquiridos con el pasar del tiempo, cumpliendo



de una manera no programada con el mantenimiento, dicho mantenimiento solo se
realiza un engrasado en los ejes de los motores de las maqguinas en un cierto tiempo.
Tampoco contaba con un control de equipos basados en procedimientos que
garanticen la disponibilidad de los mismos, por lo que solo se realizaban
mantenimientos de carécter correctivo no programado, obligando a reprogramar o

en el peor de los casos deteniendo la produccion, causando pérdidas econémicas.

Al no contar con un plan de mantenimiento el personal operativo de la empresa
estaba expuesto a accidentes laborales por la falta de mantenimiento de los equipos
en sus puestos de trabajo, los cuales no garantizaban un lugar seguro para las

jornadas laborales que superan 10 horas diarias de funcionamiento continuo.

Justificacion

La presente Propuesta Metodoldgica tiene impacto positivo para la gestion de
mantenimiento ya que incide en el incremento del control de los equipos de lavado
de la empresa Ram Jeans de la ciudad de Pelileo, también se conseguira la creacién
de procedimientos que permitan desarrollar la gestion de manera técnica, se podra
tener un plan para realizar mantenimiento correctivo logrando con ello una

maximizacién de la vida util de los equipos.

La propuesta tiene gran importancia en la gestion de mantenimiento porque
mediante la creacion de procedimientos de control de los equipos se crean los
indices de gestion de mantenimiento de los equipos empleados en el lavado del
Jean. Y se podra controlar y aumentar la disponibilidad mediante un correcto
control de la vida util de los equipos, la disminucién o eliminacion de paros
imprevistos en el proceso de lavado. Asi como la elaboracion de una matriz de

planificacion para el mantenimiento correctivo de los equipos de mayor criticidad.

La presente propuesta tiene una utilidad de referencia teérica para la gestion de
mantenimiento porque contribuye con datos relacionados al mantenimiento

correctivo y preventivo y al ser ejecutada en una empresa de gran aporte para el



desarrollo del canton Pelileo aporta con la creacion de mejora continua en el
desarrollo y avance local, utilizando nuestros procedimientos e indicadores para la

gestion de mantenimiento.

Esta propuesta tendrd como beneficiarios la empresa Ram Jeans, representa gran
mitigacion al problema de la no existencia de la gestion de mantenimiento, ademas
de controlar los indicadores mediante un correcto uso de los procedimientos de
control para el mantenimiento correctivo, la eliminacion de paros imprevistos en el
proceso de lavado. Se beneficiaran ademas personas interesadas en el tema, asi

como también personal de mantenimiento de las diferentes empresas nacionales.

Es factible desarrollar la siguiente propuesta metodologica porque se dispone de
los recursos necesarios para su desarrollo, contando también con la apertura de la
empresa para poder acceder a sus areas de lavado, evaluar a los equipos del area de
lavado y a la vez conocer a fondo la situacién actual de la empresa en el ambito de

la gestién de mantenimiento.

Objetivo General.

e Disefiar los procedimientos de gestién de control de los equipos para
mejorar la disponibilidad en el &rea de lavado de prendas jeans en laempresa

Ram Jeans de la ciudad de Pelileo.

Objetivos Especificos

e Recompilar informacidn del area de lavado para levantar el catastro de todos
los equipos.

e Evaluar la criticidad de los equipos con el método AMFE, para generar
procedimientos de gestion de mantenimiento basados en el Area VII del
Mantenimiento correctivo de la norma COVENIN 2500:93.

e Elaborar un plan de mantenimiento para los equipos del area de lavado.



CAPITULO 1l

INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico de la situacién actual de la empresa

Tungurahua representa el 4% en actividades de confeccion respecto al 100% de la
produccion nacional. Muy por debajo de Pichincha provincia lider a nivel nacional
en confeccion. (Boletin Mensual 19, 2012)

Este porcentaje es relativamente bajo por que las actividades productivas de las
empresas de Tungurahua las realizan organizaciones que cuentan con estructuras
de caracter familiar, en su gran mayoria calificadas como talleres artesanales.
Siendo asi empresas medianas y pequefias que aportan en menor porcentaje a la
produccion nacional de confeccion.

Dentro de estas empresas estd Ram Jeans enfocada a la confeccidn de prendas Jeans.
Actualmente los problemas que presenta la empresa estan ubicados en el area de
mantenimiento provocando paros no programados en la produccion, poniendo en
riesgo a la integridad de los trabajadores que en su mayoria desarrollan actividades
que superan las 10 horas de jornadas laborales, teniendo asi una deficiente gestion
en el mantenimiento ya que no cuenta con técnicos de planta especialistas en
mantenimiento, solo hace uso de servicios externos de mantenimiento cuanto se
presenta o se detecta un problema con alguna maquina.

Todos estos problemas han impedido que la organizacién desarrolle sus actividades
productivas de manera normal ya que se enfrenta a defectos de méaquinas que no se
pueden predecir o por lo menos determinar que maquina podria sufrir algun defecto.
Ram Jeans al ser considerada como una empresa artesanal de confeccién, se ha

limitado a extender su organigrama estructural, con esto se restringe la inclusion de



los diferentes departamentos organizacionales que ayuden a la mejora continua de
la misma, por tanto, no se cuenta con un departamento de mantenimiento que genere
registros de control y mucho menos la elaboracion de procedimientos de gestion,
sin estos documentos de un sistema de gestion de mantenimiento solo se obtienen
datos subjetivos avalados por el gerente propietario de la empresa, por tal motivo
ha manifestado que el nivel de gestién de mantenimiento se establece en un rango
de 10% a 20%. Sustentado estos porcentajes en que se destinan recursos
econémicos cada determinado tiempo, con el fin de mantener en funcionamiento
las maquinas del area de lavado.

Para determinar el porcentaje de mantenimiento también se cuenta con datos
subjetivos avalados por el gerente propietario el cual manifiesta que la
disponibilidad de las maquinas son las siguientes: Lavadoras con 70% de
disponibilidad, centrifugadoras con 75% y las maquinas secadoras con 75%. Al ser
un dato subjetivo se evidencia que la disponibilidad es relativamente baja
considerando las jornadas de trabajo y considerando con mayor importancia la
demanda de los clientes con los que cuenta Ram Jeans. Por cual motivo se necesita
la implementacion en parte, de registros y procedimientos para obtener datos reales
del nivel de gestion y disponibilidad, puesto que con esto podremos poner en
marcha acciones y recursos necesarios para mejorar la disponibilidad y niveles de

gestion.



Area de Estudio

Dominio: Tecnologia y Sociedad.

Linea de investigacion: Empresarialidad y productividad.

Campo: Ingenieria industrial.

Area: Gestion de mantenimiento.

Aspecto: Disponibilidad.

Objeto de estudio: Sistema de Gestion de Mantenimiento y Disponibilidad.
Periodo de analisis: De Junio del 2016 a Junio del 2017.

Modelo Operativo

Catastro de
Equipos

Evaluacion de
criticidad de los
equipos

Procedimientos
de control

Elaboracion del
Plan de
Mantenimiento.

Figura 1: Modelo Operativo.
Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.

Desarrollo del Modelo Operativo
Catastro de Equipos.
Para la creacion del Catastro de equipos es necesario contar con datos técnicos de

los equipos, estos son proporcionados por los fabricantes o son elaborados por los

departamentos de mantenimiento de las organizaciones, los mismos cuentan con



informacion técnica especifica y explicacion del funcionamiento correcto del
mismo.

Ram Jeans al no contar con un departamento de gestion de mantenimiento, se
dificulta la obtencién de la informacion de todas las maquinas, por lo que se recurre
a los fabricantes de las maquinas y a bases de datos de catalogos de las mismas para

poder crear los catastros de cada maquina.

Calculo y Evaluacion de criticidad de los equipos.

Todo equipo industrial cuenta con indicadores visuales para poder determinar si su
funcionamiento es el correcto, pero estos indicadores en ocasiones no muestran el
estado de las partes y componentes internos de los equipos, obviando asi en gran
medida las condiciones o el estado de los equipos, por ello la evaluacién de la
criticidad de los equipos involucra partes excluidas por los indicadores visuales, es
por eso que se calcula su criticidad a través del método AMFE, para con estos
resultados evaluar su criticidad y determinar la prioridad que le damos a los equipos
para su control y mantenimiento.

Se efectla la evaluacion a las averias y fallos de mayor frecuencia puesto que se
desea determinar la priorizacion de los mismos.

Se utiliza este método basado en bibliografias citadas y con la ayuda de los
fabricantes y distribuidores de las maquinas, las evaluaciones son elaboradas con

criterios netamente técnicos y en cooperacion del personal de la empresa.

Procedimientos de Control.

Con la informacién disponible y creada a través del catastro de los equipos se crean
los procedimientos de control los mismos que serviran para la gestion de
mantenimiento. Permitiendo al personal de la organizacion contar con informacion
técnica y adecuada para cumplir de una manera adecuada la gestion de control de
los equipos.

La creacion de estos procedimientos se basara en la norma COVENIN 2500:93.

Area VII del mantenimiento correctivo.



Al considerar solo el mantenimiento correctivo para elaborar los procedimientos,
estamos buscando en principio la elaboracion de todos los registros necesarios para
poder tener informacion de todas las maquinas y empezar de esta manera con el
control de los equipos, puesto que los registros piden informacion relevante de
actividades relacionadas al mantenimiento de cada maquina de manera detallada.
Los mismos que seran llenados cuando se ejecuten los procedimientos, y asi poder
calcular y evaluar el nivel de gestion y los niveles de disponibilidad, los cuales
serviran de referencia para emprender acciones necesarias de mejora en la gestion
y a la vez en la disponibilidad.

También se considera oportuno el uso del mantenimiento correctivo puesto que
utiliza el consumo total de vida util de los elementos de las maquinas, y la empresa
al no contar con los recursos econdmicos suficientes se justifica la implementacion
de procedimientos de caracter correctivo, ya que no genera costos por equipamiento
especializado para detectar y predecir fallos o averias, también evita costos elevados

por personal calificado para el uso de dicho equipamiento.

Elaboracion del plan de mantenimiento

Permite a la organizacion realizar actividades relacionadas a la conservacion de los
equipos, este plan cuenta con actividades en forma general ya que las personas
idoneas y calificadas seran las que realicen las actividades de manera exhaustiva.

La planificacion contara con la frecuencia de las actividades que se deben realizar
en cada maquina, esta planificacién sera elaborada con la ayuda de informacion de

la empresa que fabrica las maquinas.



CAPITULO I

PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS
Presentacion de la propuesta.
Tema:
Disefio de procedimientos de gestién de control de los equipos para mejorar la
disponibilidad en el area de lavado de prendas jeans en la empresa Ram Jeans de
la ciudad de Pelileo.
Objetivo Macro
Incrementar la gestion en el control de equipos de trabajo del area de lavado de
prendas de vestir, aplicando herramientas de gestion para el mantenimiento
correctivo.
Filosofia Corporativa.
Vision

Ser una empresa referente de calidad con participacion en mercados

internacionales.



Mision.

Ram Jeans se centra en la confeccion de prendas de vestir de calidad, satisfaciendo

los requerimientos del cliente.

El &rea de lavado cuenta con 3 equipos detallados a continuacion:

» Lavadoras.

= Centrifugadoras.

= Secadoras.
Estos equipos se utilizan para cada subproceso de lavado los mismos que estan
codificados en la tabla 1 adjunta, los mismos que seran controlados a través de la

creacion de los procedimientos y catastros.
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Tabla 1: Codificacion de equipos existentes en el proceso de lavado

Subproceso Equipo Cantidad Marca Modelo Codigo
001 RJ-L-L-1
002 RJ-L-L-2
002 RJ-L-L-3
Lavado Lavadoras o Eculay 002 RJ-L-L-4
Industriales 004 RJ-L-L-5
003 RJ-L-L-6
001 RJ-L-L-7
001 RJ-L-L-8
Centrifugado Centrifugadoras 2 Fletcher ot RI-LCH
002 RJ-L-C-2
006 RJ-L-S-1
005 RJ-L-S-2
Secado Secadora Industrial 5 Eculav 005 RJ-L-S-3
005 RJ-L-S-4
005 RJ-L-S-5

Fuente: RAM JEANS.

Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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De la informacion obtenida de todos los equipos del &rea de lavado se ha realizado
el catastro de cada equipo evidenciados en las siguientes tablas.

Tabla 2: Catastro de Lavadoras Industriales de 100kg.

Lavadoras Industriales. 100kg

Datos Generales

Nombre del Equipo: | Naturaleza del Equipo: | Cddigo de los Equipos:
Lavadora Industrial | Equipo técnico. RJ-L-L-01;
Horizontal RJ-L-L-07;
RJ-L-L-08.
Ubicacién del Equipo: | Modelo y Marca: Procedencia, Afios de
Avrea de Lavado 001, ECULAV Funcionamiento:
ecuatoriana, 5 afios

Datos Especificos

Color y | Funcionamiento:

dimensiones(largo, Esta lavadora cumple las funciones de tinturado y lavado de prendas
ancho, altura): Jeans, en la misma se usan insumos de tinturado y demas quimicos
Plata; para darle el valor agregado a la prenda.

350 m x 1,60m x

1,80m

Capacidad de e Tension estandar: monofasica 230V - 60Hz,

trifasica 230V/400V - 60Hz.

Funcionamiento y Potencia: 10HP
[ ) . .

datos técnicos: e Capacidad disefiada: 100Kg
e Dimensiones del tambor: ® 960mm *
1420mm
e RPM: 35rmp

e  Temperatura ambiente maxima: +40°C

Fotografias:

Fuente: RAM JEANS.
Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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Tabla 3: Catastro de Lavadoras Industriales de 50kg.

Lavadoras Industriales: 50 kg

Datos Generales

Nombre del Equipo:

Naturaleza del Equipo:

Cédigo de los Equipos:

Lavadora Industrial | Equipo técnico. RJ-L-L-02;
Horizontal RJ-L-L-03;
RJ-L-L-04.
Ubicacion del Equipo: | Modelo y Marca: Procedencia, Afios de
Avrea de Lavado 002, ECULAV Funcionamiento:

ecuatoriana, 5 afios

Datos Especificos

Color y
dimensiones(largo,
ancho, altura):

Plata;

1,95 m x 1,60m x
1,50m

Funcionamiento:

Esta lavadora cumple las funciones de lavado de prendas Jeans, en la

misma se usan insumos y demas quimicos para darle el valor agregado

a la prenda.

Capacidad de
Funcionamiento y

datos técnicos:

e Tension estandar: monoféasica 230V - 60Hz,
trifasica 230V/400V - 60Hz.

Potencia: 5HP.

Capacidad disefiada: 50Kg

Dimensiones del tambor: ® 800mm * 980mm
RPM: 28rmp

Temperatura ambiente maxima: 40°C

Fotografias:

Fuente: RAM JEANS.

Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.

14




Tabla 4: Catastro de Lavadora Industrial de 25kg

Lavadora Industrial: 25 kg

Datos Generales

Nombre del Naturaleza del Equipo: Caddigo del Equipo:
Equipo: Equipo técnico. RJ-L-L-06.
Lavadora
Industrial
Horizontal
Ubicacion del | Modelo y Marca: Procedencia, Afios de
Equipo: 003, ECULAV Funcionamiento:
Area de ecuatoriana, 5 afios
Lavado
Datos Especificos
Colory Funcionamiento:
dimensiones(la | Esta lavadora cumple las funciones de lavado de prendas Jeans, en la misma
rgo, ancho, se usan insumos y demds quimicos para darle el valor agregado a la prenda.
altura):
Plata;
1,95 mx 1,60m
x 1,50m
Capacidad de e Tensién estandar: monofasica 230V - 60Hz, trifasica
Funcionamien 230V/400V - 60Hz.
to y datos e Potencia: 2HP.
técnicos: e Capacidad disefiada: 25Kg
¢ Dimensiones del Tambor: ® 660mm * 800mm
e RPM: 25rmp
e  Temperatura ambiente maxima: 40°C

Fotografias:

Fuente: RAM JEANS.
Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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Tabla 5: Catastro de Lavadora Industrial de 5kg.

Lavadora Industrial: 5 kg

Datos Generales

Nombre del Naturaleza del Equipo: Codigo del Equipo:
Equipo: Equipo técnico. RJ-L-L-05.
Lavadora
Industrial
Horizontal
Ubicacion del | Modelo y Marca: Procedencia, Afios de
Equipo: 004, ECULAV Funcionamiento:
Area de ecuatoriana, 5 afios
Lavado
Datos Especificos
Colory Funcionamiento:
dimensiones(la | Esta lavadora cumple las funciones de tinturado y lavado para la fase de
rgo, ancho, prueba de prendas Jeans, en la misma se usan insumos de tinturado y demas
altura): quimicos para darle el valor agregado a la prenda.
Plata;
1,15 mx 0,75m
x 1,10m
Capacidad de e Tension estandar: monofasica 230V - 60Hz, trifasica
Funcionamien 230V/400V - 60Hz.
to y datos e Potencia: ¥2 HP.
técnicos: e Capacidad disefiada: 5Kg
e Dimensiones del Tambor: ® 480 * 600
e RPM: 25rmp
e  Temperatura ambiente maxima: 40°C

Fotografias:

Fuente: RAM JEANS.
Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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Tabla 6: Catastro de Centrifugadora Industrial de 100kg.

Centrifugadora Industrial: 100kg

Datos Generales

Nombre del Naturaleza del Equipo: Caddigo del Equipo:
Equipo: Equipo técnico. RJ-L-C-01.
Centrifugadora

Industrial

Ubicacion del Modelo y Marca: Procedencia, Afios de
Equipo: 001, FLETCHER Funcionamiento:
Avrea de Lavado americana, 10 afios

Datos Especificos

Colory
dimensiones(diam
etro, altura):
Azul, 1,25 m x
0,75m

Funcionamiento:

Dicha maquina forma parte del subproceso de centrifugado, la misma se
encarga de retirar el exceso de agua en las prendas hasta llegar a un punto
de humedad adecuado para el proximo subproceso.

Capacidad de
Funcionamiento y
datos técnicos:

e Tensi6n estandar: monofasica 230V - 60Hz,
trifasica 230V/400V - 60Hz.

Potencia: 12 HP.

Capacidad disefiada: 100Kg

Dimensiones del Tambor: ® 800 * 380
RPM: 1200rmp

Temperatura ambiente maxima: 40°C

Fotografias:

Fuente: RAM JEANS.

Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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Tabla 7: Catastro de Centrifugadora Industrial de 50kg.

Centrifugadora Industrial: 50kg

Datos Generales

Nombre del Naturaleza del Equipo: Cadigo del Equipo:
Equipo: Equipo técnico. RJ-L-C-02.
Centrifugadora

Industrial

Ubicacion del Modelo y Marca: Procedencia, Afos de
Equipo: 002, FLETCHER Funcionamiento:

Area de Lavado

americana, 10 afios

Datos Especificos

Colory
dimensiones(Didm
etro, altura):
Azul, 1,15 m x
0,75m

Funcionamiento:

Dicha maquina forma parte del subproceso de centrifugado, la misma se
encarga de retirar el exceso de agua en las prendas hasta llegar a un punto
de humedad adecuado para el proximo subproceso.

Capacidad de
Funcionamiento y
datos técnicos:

e Tension estandar: monofasica 230V - 60Hz,
trifasica 230V/400V - 60Hz.

Potencia: 5 HP.

Capacidad disefiada: 50Kg
Dimensiones del Tambor: ® 600 * 300
RPM: 1500rmp

Temperatura ambiente maxima: 40°C

Fotografias:

Fuente: RAM JEANS.
Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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Tabla 8: Catastro de Secadoras Industriales de 40kg.

Secadora Industrial. 40kg

Datos Generales

Nombre del Naturaleza del Equipo: Cddigo del Equipo:
Equipo: Equipo técnico. RJ-L-S-02.
Secadora RJ-L-S-03.
Industrial RJ-L-S-04.
RJ-L-S-05.
Ubicacion del | Modelo y Marca: Procedencia, Afios de
Equipo: 005, ECULAV Funcionamiento:
Area de ecuatoriana, 7 afios
Lavado
Datos Especificos
Colory Funcionamiento:
dimensiones(la | Se encarga de entregar la prenda totalmente seca, extrayendo la humedad
rgo, ancho, existente en la prenda después de haber pasado por el subproceso de
altura): centrifugado.
Azul.
1,60 mx 1,50m
x 1,90m
Capacidad de e Tension estandar: monofasica 230V - 60Hz, trifasica
Funcionamien 230V/400V - 60Hz.
to y datos e Potencia: 4 HP.
técnicos: e Capacidad disefiada: 40Kg

e Dimensiones del Tambor: ® 1160x1000
e RPM: 20rmp
e  Temperatura ambiente maxima: 40°C

Fotografias:

Fuente: RAM JEANS.
Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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Tabla 9: Catastro de Secadora Industrial de 80kg.

Secadora Industrial. 80kg

Datos Generales

Nombre del Naturaleza del Equipo: Codigo del Equipo:

Equipo: Equipo técnico. RJ-L-S-01.

Secadora

Industrial

Ubicacion del | Modelo: 006 Procedencia, Afios de

Equipo: Marca: ECULAV Funcionamiento:

Area de ecuatoriana, 9 afios

Lavado

Datos Especificos

Colory Funcionamiento:

dimensiones(la | Se encarga de entregar la prenda totalmente seca, extrayendo la humedad
rgo, ancho, existente en la prenda después de haber pasado por el subproceso de
altura): centrifugado.

Azul.

1,70 m x 1,50m

x 2,30m

Capacidad de e Tension estandar: monofasica 230V - 60Hz, trifasica
Funcionamien 230V/400V - 60Hz.

to y datos e Potencia: 8 HP.

técnicos: e  Capacidad disefiada: 80Kg

e Dimensiones del Tambor: ®1260x1000
e RPM: 26rmp
e  Temperatura ambiente maxima: 40°C

Fotografias:

L e

Fuente: RAM JEANS.
Elaborado por: Marco Alejandro Riofrio Morales.
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Evaluacion AMFE de equipos

Se realiza la evaluacion de los equipos con el método AMFE, los mismos que han
sido realizados de manera objetiva por personal de la empresa fabricante de los
equipos y por parte del estudiante a titularse, en funcién a la calificacion AMFE
propuesta en Fuentes bibliograficas confiables. Las mismas se detallan a
continuacién y Considerando unicamente las averias y fallos mas frecuentes, puesto
que al ser una propuesta metodoldgica no es relevante realizar una valoracion de
equipos, mas bien proponer la solucion a la inexistencia de gestion de

mantenimiento.

Funciones, las cuales se describen las especificaciones (caracteristicas) y
expectativas de desempefio que se le exigen al activo fisico que se esta analizando.
(Diaz, 2010)

Fallo Funcional, se refiere a la falta o incumplimiento de la funcion. El fallo
funcional se define como la incapacidad de un item para satisfacer un parametro de

desempefio deseado. (Diaz, 2010)

Modo de Fallo: Es la forma en que el dispositivo o el sistema pueden dejar de
funcionar o funcionar anormalmente. El tipo de fallo es relativo a cada funcién de
cada elemento. Se expresa en términos fisicos: rotura, aflojamiento, atascamiento,

fuga, agarrotamiento, cortocircuito, entre otro. (Diaz, 2010)
Causa Raiz, es la anomalia inicial que puede conducir al fallo. Un mismo tipo de
fallo puede conducir a varias causas: Falta de lubricante, lubricante en mal estado,

suciedad, etc. (Diaz, 2010)

Consecuencia, es el efecto del fallo sobre la maquina, la produccion, el producto,

sobre el entorno inmediato. (Diaz, 2010)

La valoracion proporciona una estimacion numérica de los respectivos parametros:

F: Frecuencia. Estimacion subjetiva de la ocurrencia del modo de fallo.
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G: Gravedad. Estimacion subjetiva de las consecuencias.
D: Deteccion. Estimacion subjetiva de la probabilidad de ser detectado el fallo
potencial. (Diaz, 2010)

NPR: Numero de Prioridad de Riesgos. Producto de F, Gy D. (Diaz, 2010)

Escala de valoracion:
F: Frecuencia (1-10)
Imposible (1-2)
Remoto (3-4)
Ocasional (5-6)
Frecuente (7-8)

Muy Frecuente (9-10)

G: Gravedad (1-10)
Insignificante (1-2)
Moderado (3-4)
Importante (5-6)
Critico (7-8)
Catastrofico (9-10)

D: Deteccién (1-10)
Probabilidad de deteccion muy elevada (1-2)

Probabilidad de deteccion elevada (3-4)

Probabilidad de deteccion moderada (5-6)

Probabilidad de deteccion escasa (7-8)

Probabilidad de deteccion muy escasa (9-10)

El nimero de prioridad de riesgos (NPR) permite priorizar las acciones a tomar.
(Diaz, 2010)
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Tabla 10: AMFE Lavadoras.

AMFE
SECCION: REALIZADO POR : HOJA N° Cédigo de equipo:
e RJ-L-L-001 RJ-L-L-007
Lavado Marco Riofrio ldel RI_L L —002 RI-L-L-008
Equipo: Fecha: Modelo: RJ-L-L-003
RJ-L-L-004
Lavadora 12/01/2017 001 — 002 — 003 — 004 RI_L—_L-005
RJ—L-L-006
Valoracion
Funcion Fallo Funcional | Modo de Fallo Causa Raiz: Efecto Recomendacion
F |G |D|NPR
1 Lavado de Fallo en el | 1 | Desgaste de | 1 | Juego Interno 1 | Existiria Acciones inmediatas
prendas de rodamientos patinado en como: Revisar las
transmision. el gje. 6 |7 |9 | 378 | tolerancias de los
rodamientos y ejes y si es
necesario cambiarlos.
2 | Desgaste de | 1 | Corrosién 1| Goteo de Acciones a mediano
sellos agua de la|5 |6 |8 | 240 | plazo: Cambio de sellos
mecéanicos lavadora. mecanicos.

Fuente: Eculav

Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.
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Tabla 11: AMFE Centrifugadoras.

AMFE
SECCION: REALIZADO POR : HOJA N° Cadigo de equipo:
Lavado Marco Riofrio ldel RJ-L-C-001
Equipo: Fecha: Modelo: RJ-L-C-002
Centrifugadora 12/01/2017 001 -002
., . . Valoracion y
Funcion Fallo Funcional | Modo de Fallo Causa Raiz: Efecto Recomendacion
F |G |D|NPR
1 Centrifugado | 1 | Fallo en las | 1 | Grietas de | 1 | Montaje con | 1 | Existiria ACCiones inmediatas
de prendas bandas de Bandas. ajuste Excesivo ruptura en la .
. como: revisar las
transmision. estructura 6 |8 |8 |384 .
tensiones de las bandas.
de la
cubierta.
2 | Desgaste 1 | Presencia de | 1 | Desgaste Acciones a mediano
prematuro material extrafio por abrasion plazo: limpieza periddica
y oxido en la 6 |7 |7 1294 |de las bandas o
polea. colocacién de guarda
bandas.
2 | Friccion contra | 1 | Quemadura Acciones inmediatas:
la _ polea por de la banda s 18 |9 l576 cambiar las bandas_ y
patinado. colocarlas con medidas
adecuadas.

Fuente: Eculav.

Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.
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Tabla 12: AMFE Secadoras.

HOJA DE TRABAJO AMFE
SECCION: REALIZADO POR: HOJA N° Caodigo de equipo:
Lavado Marco Riofrio ldel RJ-L-S-001
Equipo: Fecha: Modelo: RJ-L-S-002
Secadoras 12/01/2017 005 — 006 RJ-L-S-003
RJ-L-S-004
RJ-L-S-005
Funcion Fallo Funcional | Modo de Fallo Causa Raiz: Efecto Valoracion Recomendacion
F |G |D]|NPR
1 | Secado de |1 | Fallo de | 1 | Desgaste de | 1 | Falta de | 1 | Existiria Acciones inmediatas
prendas hermeticidad sellos. limpieza en la agrietamiento 9 |7 |7 | aaq |COMO: Secar los sellos de
en la puerta. puerta en los sellos las tapas cada vez que se
de la puerta. utiliza la secadora.
1| Fallo de | 1 | Filtros 1| Mala seleccion | 1 | Fugas de Acciones  inmediatas:
sistema de desgastados. de filtros. material Colocar filtros
filtrado. particulado. 7 19 |7 | 441 | adecuados al material
producido  por las
secadoras.
2 | Mala colocacion | 1 | Existirian
de filtros. emisiones de . . N
: Acciones  inmediatas:
material colocacion de filtros por
particulado a |6 |9 |8 | 432
la atmosfera parte de personal externo
. Y calificado.
al éarea de
lavado.

Fuente: Eculav.

Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.
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PROCEDIMIENTOS DE CONTROL.

Los procedimientos de control considerados la mejor alternativa para iniciar la
gestion de mantenimiento seran elaborados en base a lanorma COVENIN 2500-93
especificamente los deméritos del Area VII que se encuentran en el anexo 1, de la
presente propuesta, dichos procedimientos en conjunto con sus relativos registros,
permiten a la organizacion iniciar un control de equipos de forma profesional y
rapida, se considera oportuno desarrollar Ginicamente los procedimientos del Area
VIl puesto que la situacion de la organizacion en el &rea de gestion de
mantenimiento obliga la implementacidn de estos procedimientos para empezar de

manera rapida un control de los equipos.

Los registros son conexos a varios procedimientos por lo que es acertado utilizar

los mismos registros en la mayoria de los procedimientos.

Todos los procedimientos y registros son realizados bajo el criterio y aceptacion del
gerente propietario de la organizacion puesto que seran implementados de manera
progresiva y previa capacitacion al personal a cargo del area, quien lleve a cabo la
implementacion sera el mismo gerente propietario para asi tener un mejor manejo

de los registros y procedimientos.

Estos se desarrollan a continuacion:
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1. OBJETIVO

Disponer una infraestructura y procedimiento para que las acciones de mantenimiento
correctivo se llevan en una forma planificada. Registrar fallas para que permita clasificar y

estudiar para que facilite su correccion.

2. ALCANCE

El presente procedimiento tiene alcance a todos los puestos que conforman la unidad de

mantenimiento de la empresa RAM JEANS.

3. REFERENCIAS
Cddigo Documento
--------- NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI1.1.1.
--------- NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI1.1.2.
--------- NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI1.1.3.
--------- NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI1.1.4.

4. RESPONSABILIDADES

Gerente General.- Aprobar los registros y documentos para la realizacion de gestion de

mantenimiento.

Gerente de Mantenimiento.- Revisa los registros y el procedimiento para su respectiva

implantacion.
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Asistente de Mantenimiento.- Elabora el procedimiento para establecer politicas en la

planificacion del mantenimiento.

5. TERMINOS Y DEFINICIONES

Averia.- Es cuando el equipo se dafia y causa que el equipo falle

AMFE.- El Analisis Modal de Fallos y Efectos es una metodologia que se aplica a la hora
de disefiar nuevos productos, servicios o procesos. Su finalidad es estudiar los posibles
fallos futuros (“modos de fallo”) de nuestro producto para posteriormente clasificarlos

seglin su importancia.

Mantenimiento Correctivo.- Efectuado después del fallo, para reparar averias.

Mantenimiento Preventivo.- Es el destinado a la conservacion de equipos o instalaciones
mediante realizacion de revision y reparacion que garanticen su buen funcionamiento y
fiabilidad. ElI mantenimiento preventivo se realiza en equipos en condiciones de
funcionamiento, por oposicion al mantenimiento correctivo que repara 0 pone en

condiciones de funcionamiento aquellos que dejaron de funcionar o estan dafiados.

Orden de trabajo.- Es una solicitud que se genera para la solucién de una incidencia, la
prestacion de un servicio, la ejecucion de un mantenimiento o la realizacion de un proyecto.
Las drdenes de trabajo serdn recibidas por los técnicos encargados de realizar dichas

actividades.

Fallas.- Es cuando el equipo deja de trabajar temporalmente
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Planificacion.- La planificacidn es un método que permite ejecutar planes de forma directa,

los cuales seran realizados y supervisados en funcién del planeamiento.

6. DESARROLLO

Registro de aparicion de fallas.

Se llevan registros por escrito de aparicion de fallas para actualizarlas y evitar su futura
presencia. Se puede verificar dichas fallas en la hoja de vida del equipo, la misma consta
del codigo: RJ - SGM — R —001. Se llenara bajo el siguiente criterio: Serie, modelo, codigo

de equipo, seccion, marca, los datos se llenaran de acuerdo a cada catastro de equipos.

Fecha de mantenimiento, nimero de orden, tipo de mantenimiento (preventivo o
correctivo), actividad cumplida, repuesto (nombre, cantidad, y el costo total, finalmente

servicio externo en caso de llevarlo a un taller de mantenimiento.

Clasificacion de fallas

Se clasifican las fallas para saber cuéles se van a atender o a eliminar por medio de la
correccidn, la misma actividad se lo realiza en la orden de mantenimiento que consta del
siguiente codigo: RJ— SGM — R — 002.

Orden de prioridades

Se tiene establecido orden de prioridades, con la participacién de la unidad de produccion
para ejecutar las labores de mantenimiento correctivo. En el analisis AMFE se detalla la

prioridad que tomara para realizar mantenimiento, el registro consta del codigo:
RJ-SGM - R -003
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Distribucién de las labores de mantenimiento

La distribucion de las labores de mantenimiento correctivo son analizadas por el nivel
superior, a fin de que segun la complejidad y dimensiones de las actividades a ejecutar se
tome la decision de detener una actividad y emprender otra que tenga méas importancia. Se

puede constatar en el registro Orden de trabajo con cddigo: RJ — SGM — R — 002, dicho

documento firmara el gerente general de la empresa.

ANEXOS

Lista de documentos

Cadigo Documento

RJ-SGM -R-003 Analisis AMFE

RJ-SGM —-R-002 Orden de Trabajo
RJ-SGM -R-001 Hoja de vida del equipo
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1. OBJETIVO

Realizar las actividades de mantenimiento correctivo siguiendo una secuencia programada,
de manera que cuando ocurra una falla no se pierda tiempo ni se pare la produccion.
Disponer la organizacién de mantenimiento programas, planes, recursos y personal para
ejecutar mantenimiento correctivo de la forma mas eficiente y eficaz posible. Realizar la

implantacion de programas de mantenimiento correctivo de forma progresiva.

2. ALCANCE

El presente procedimiento tiene alcance a todos los puestos que conforman la unidad de

mantenimiento de la empresa RAM JEANS.

3. REFERENCIAS
Cédigo Documento
--------- NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI1.2.1.
--------- NORMA COVENIN; Area VII; Demérito V11.2.2.
--------- NORMA COVENIN: Area VII; Demérito VI1.2.3.
--------- NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VII1.2.4.

4. RESPONSABILIDADES

Gerente General.- Aprobar los registros y documentos para la realizacion de gestion de

mantenimiento.

Gerente de Mantenimiento.- Revisa los registros y el procedimiento para su respectiva

implantacion.
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Asistente de Mantenimiento.- Elabora el procedimiento para establecer politicas en la

planificacion del mantenimiento.

5. TERMINOS Y DEFINICIONES

AMFE.- El Andlisis Modal de Fallos y Efectos es una metodologia que se aplica a la hora
de disefiar nuevos productos, servicios o procesos. Su finalidad es estudiar los posibles
fallos futuros (“modos de fallo”’) de nuestro producto para posteriormente clasificarlos

seglin su importancia.

Mantenimiento preventivo.- Se define un tanto alzado anual para una lista de equipos
concretos, un programa anual previamente acordado y justificacion de sustitucion de
piezas, normalmente no incluidas en contrato.

Mantenimiento Correctivo.- Efectuado después del fallo, para reparar averias.

Orden de trabajo.- Es una solicitud que se genera para la solucion de una incidencia, la
prestacion de un servicio, la ejecucion de un mantenimiento o la realizacion de un proyecto.
Las drdenes de trabajo serdn recibidas por los técnicos encargados de realizar dichas

actividades.

Planificacion.- La planificacidn es un método que permite ejecutar planes de forma directa,

los cuales seran realizados y supervisados en funcién del planeamiento.

6. DESARROLLO

6.1. Secuencia Programada
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Las actividades de mantenimiento correctivo se realizan siguiendo una secuencia
programada, de manera que cuando ocurra una falla no se pierda tiempo ni se pare la
produccion. Se debe manejar los documentos en el siguiente orden: Reporte de novedad,
registro con cddigo RJ — SGM — R — 004; Solicitud de mantenimiento , registro con codigo
RJ—-SGM — R - 005, orden de mantenimiento RJ - SGM — R — 002, hoja de vida del equipo
RJ—-SGM — R - 001, Informe de mantenimiento RJ — SGM — R — 006.

6.2. Establecimiento de programacion

En el registro con codigo RJ — SGM — R — 003 el cual corresponde al analisis AMFE, se
tiene establecido la programacion de ejecucion de las actividades de mantenimiento

correctivo; Se elaborara bajo el siguiente criterio:

Funciones, las cuales se describen las especificaciones (caracteristicas) y expectativas de

desempefio que se le exigen al activo fisico que se esta analizando.

Fallo Funcional,

Modo de Fallo, es forma en que el dispositivo 6 el sistema pueden dejar de funcionar
funcionar anormalmente. El tipo de fallo es relativo a cada funcion de cada elemento. Se
expresa en términos fisicos: rotura, aflojamiento, atascamiento, fuga, agarrotamiento,

cortocircuito, entre otro.

Causa Raiz, es la anomalia inicial que puede conducir al fallo. Un mismo tipo de fallo

puede conducir a varias causas: Falta de lubricante, lubricante en mal estado, suciedad, etc.

Consecuencia, es el efecto del fallo sobre la maquina, la produccion, el producto, sobre el

entorno inmediato.

La valoracion proporciona una estimacion numérica de los respectivos parametros:

39



i RAM JEANS. cOpIeo:
o5 \ ! RJ— SGM — P — 002
» -»

e PROCEDIMIENTO PARA

GARR PROGRAMACION E o ,
IMPLANTACION DE Pagina: 07 de 009 péags.
Version: 000 MANTENIMIENTO
PROGRAMADO

F: Frecuencia. Estimacion subjetiva de la ocurrencia del modo de fallo.
G: Gravedad. Estimacion subjetiva de las consecuencias.

D: Deteccidn. Estimacién subjetiva de la probabilidad de ser detectado el fallo potencial.

NPR: Numero de Prioridad de Riesgos. Producto de F, Gy D.

Una posible escala de valoracion seria:
F: Frecuencia (1-10)

Imposible (1-2)

Remoto (3-4)

Ocasional (5-6)

Frecuente (7-8)

Muy Frecuente (9-10)

G: Gravedad (1-10)
Insignificante (1-2)
Moderado (3-4)
Importante (5-6)
Critico (7-8)
Catastrofico (9-10)

D: Deteccion (1-10)

Probabilidad de deteccion muy elevada (1-2)
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Probabilidad de deteccion elevada (3-4)
Probabilidad de deteccion moderada (5-6)

Probabilidad de deteccion escasa (7-8)

Probabilidad de deteccion muy escasa (9-10)

El nimero de prioridad de riesgos (NPR) permite priorizar las acciones a tomar.

6.3. Criterios de prioridad

En el documento RJ - SGM — R — 003 se encontrara los criterios de prioridad que la unidad
de mantenimiento sigue para las programaciones de las actividades de mantenimiento
correctivo segln el orden de importancia de las fallas. EI documento mencionado se
elaborara bajo el criterio explicado en el anterior apartado.

6.4. Distribucion de mantenimiento

En el registro RJ — SGM — R — 007, se verificara el tiempo que se demora en realizar las
actividades de mantenimiento correctivo, por lo que existe buena distribucion de tiempo
para ejecutar este tipo de mantenimiento.

6.4. Personal capacitado.

Se tiene un registro en el cual se consta de las capacitaciones que se dicta a cada uno de los

empleados de la organizacion, segun: RJ — SGM — R — 008.
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7. ANEXOS
7.1. Lista de documentos
Cddigo Documento

RJ-SGM —-R -008
RJ-SGM - R - 007
RJ-SGM —-R -003
RJ-SGM -R - 001
RJ-SGM - R - 004
RJ-SGM —-R - 005
RJ-SGM - R - 002
RJ—-SGM —-R - 006

Capacitaciones

Estudios Previos

Anélisis AMFE

Hoja de vida del equipo
Reporte de novedad
Solicitud de mantenimiento
Orden de mantenimiento

Informe de mantenimiento
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1. OBJETIVO

Disponer un sistema de control para conocer la manera en que se ejecuta el mantenimiento
correctivo. Tener formatos, plantillas, o planillas de control de materiales, repuestos y horas

hombre utilizadas en este tipo de mantenimiento. Evaluar la eficiencia y cumplimiento de

los programas establecidos con la finalidad de introducir los correctivos necesarios.

2. ALCANCE

El presente procedimiento tiene alcance a todos los puestos que conforman la unidad de

mantenimiento de la empresa

3. REFERENCIAS

Cédigo

Documento

NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI11.3.1.
NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI11.3.2.
NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI11.3.3.
NORMA COVENIN; Area VII; Demérito VI11.3.4.

4. RESPONSABILIDADES
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Gerente General.- Aprobar los registros y documentos para la realizacion de gestion de

mantenimiento.

Gerente de Mantenimiento.- Revisa los registros y el procedimiento para su respectiva

implantacion.
Asistente de Mantenimiento.- Elabora el procedimiento para establecer politicas en la
planificacion del mantenimiento.

5. TERMINOS Y DEFINICIONES
Mantenimiento preventivo.- Se define un tanto alzado anual para una lista de equipos
concretos, un programa anual previamente acordado y justificacion de sustitucion de
piezas, normalmente no incluidas en contrato.
Mantenimiento Correctivo.- Efectuado después del fallo, para reparar averias.
Orden de trabajo.- Es una solicitud que se genera para la solucién de una incidencia, la
prestacion de un servicio, la ejecucion de un mantenimiento o la realizacién de un proyecto.
Las Ordenes de trabajo seran recibidas por los técnicos encargados de realizar dichas

actividades.

Planificacion.- La planificacién es un método que permite ejecutar planes de forma directa,

los cuales seran realizados y supervisados en funcion del planeamiento.

6. DESARROLLO

6.1. Mecanismos de control
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Existen mecanismos de control periddicos que sefialen el estado y avance de las
operaciones de mantenimiento correctivo, En el registro RJ — SGM — R — 009 se sefiala el
avance de mantenimiento, en la seccién de cumplimiento se debe llenar en relacion al
porcentaje ejecutado segun lo planificado.

6.2. Tiempo de ejecucion
Se llevan registros que indican el tiempo de ejecucién de cada operacién, documentos en
los cuales en los cuéles se indica la actividad a realizar y el tiempo estipulado para la
actividad, y se presenta en el documento: RJ — SGM — R — 002.
6.3. Utilizacion de materiales y repuestos.
Existe una ficha, planilla que indica la cantidad de repuestos y materiales utilizados en cada
actividad de mantenimiento correctivo, el formato se encuentra con el cddigo RJ — SGM —
R — 001 llamado hoja de vida de equipo.
6.4. Recopilacién de informacion
El documento con cddigo RJ — SGM — R — 001, permite recopilar informacion que permite
la evaluacion del mantenimiento correctivo basandose en los recursos utilizados y su
incidencia en el sistema, asi como la comparacion con los demas tipos de mantenimiento.
7. ANEXOS
7.1. Lista de documentos

Cddigo Documento

RJ-SGM -R-002 Orden de Trabajo
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RJ-SGM —-R -009 Avance de mantenimiento
RJ-SGM -R-001 Hoja de vida de equipo
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MAQUINA: .............
NUMERO DE Modelo Cadigo de equipo
ORDEN:
Seccion Serie Fecha de compra
Fecha de instalacion Fecha de

funcionamiento

(primera vez)

ELABORO

REVISO

APROBO

NOMBRE

FUNCION

FECHA

FIRMA
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DATOS GENERALES
TIPO DE SERVICIO COSTO
TIEMPO DE | SISTEMA REPUESTO
FECHA DE | EJECUTADO MANTENIMIENTO; EXTERNO | TOTAL
INACTIVIDAD DE
MANTENIMIENTO POR B . ACTIVIDAD NOMBRE | Costo MANO
(MAQUINA) AVERIA SI | NO
REALIZADA DE OBRA

OBSERVACIONES/ RECOMENDACIONES
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MAQUINA: ............

NUMERO DE N°  de Modelo Cadigo de equipo
ORDEN reporte

Seccion Serie Tipo de Mantenimiento
LUGAR/SISTEMA DE AVERIA/FALLO

Eléctrico Electronico Hidraulico

Mecanico Neumatico Otro
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PERSONAL DESTINADO A CUMPLIR MANTENIMIENTO

NOMBRE

CARGO

FECHA HORA

COSTO DE MANTENIMIENTO

MANTENIMIENTO EXTERNO

NUMERO DE PERSONAS

COSTO DE MANO DE OBRA

DESCRIPCION DE REPUESTO(S)

NOMBRE DE REPUESTO

CANTIDAD DE REPUESTO

COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
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HOJA DE TRABAJO AMFE
SECCION: REALIZADO POR : | HOJA N° | Cod.: Serie:
Equipo: Fecha: Nombre ficha | Modelo:
. Fallo Valoracion )
Funcion ) Modo de Fallo Causa Raiz: Efecto Recomendacion
Funcional F | G | D NPR
1 1 1 1 1
2 1 1 1
3 1 1 1
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NUMERO DE Modelo Cadigo de equipo
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Mecénico Neumético Otro
ELABORO REVISO APROBO
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ESTADO ACTUAL DEL
EQUIPO/MAQUINA

Normal funcionamiento

Funcionamiento Critico

REPUESTO A UBICAR

CANTIDAD

COSTO ESTIMADO
(MANO DE OBRA)

COSTO ESTIMADO
(REPUESTO)

HORA/FECHA DE
MANTENIMIENTO

DESCRIPCION DE INSPECCION

OBSERVACIONES/ RECOMENDACIONES
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MAQUINA:

NUMERO DE Modelo Cadigo de equipo

ORDEN

Seccion Serie Tipo de
Mantenimiento

LUGAR/SISTEMA DE AVERIA/FALLO

Eléctrico Electrénico Hidraulico
Mecanico Neumatico Otro
DATOS DE SOLICITANTE
NOMBRE CARGO FECHA HORA
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Versién: 000
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SERVICIO SOLICITADO

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO A REALIZAR

OBSERVACIONES/ RECOMENDACIONES

ELABORO

REVISO

APROBO

NOMBRE

FUNCION

FECHA

FIRMA
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NUMERO DE Modelo Codigo de equipo
ORDEN
Seccién Serie Tipo de
Mantenimiento

LUGAR/SISTEMA DE AVERIA/FALLO

Eléctrico

Electronico

Hidraulico

Mecanico

Neumatico

Otro
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DATOS GENERALES
NOMBRE (operario) CARGO FECHA DE MANTENIMIENTO HORA DE INICIO HORA DE FINALIZACION

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO REALIZADAS

OBSERVACIONES/ RECOMENDACIONES

ELABORO

REVISO APROBO

NOMBRE

FUNCION

FECHA

FIRMA
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Version: 000
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CURSOGRAMA ANALITICO

Operario / Material / Equipo

Diagrama no.

Resumen

Objeto:

Actividad

Actual Propuesto

Economia

Actividad:

Método: actual

Operacion
Inspeccion
Espera
Transporte
Almacenamient

@)
O
D)
=
\V/

0

Distancia (mts.)

Lugar: Planta de produccion

Tiempo (hrs.-hom.)

Operario (s): ver observaciones

Fichano. 1

Fecha:

Costo
Mano de obra
Material

TOTAL
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Capacitacion de Personal

Version: 000
Pagina: 01 de 01 pégs.

PERSONAL

CAPACITACIONES.

Horas de experiencia.

Documentacién de personal con sus respectivas capacitaciones que acrediten su
capacidad para poder desarrollar actividades de MTTO en la organizacion.
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MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
ENERO
Téc | Mat. Hum. Eco. S1 S2 S3 S4
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NOMBRE
FUNCION
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FIRMA
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S1 | S2 S3 S4 | S1 | S2 | S3 S4 S1 | S2 | S3 | S4 | S1 | S2 | S3 | S4|S1|S2 | S3|S4|S1|S2 |83 | 4
TIEMPO A REALIZAR ACTIVIDAD
AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
S1 | S2 S3 S4 | S1 | S2 | S3 S4 S1 | S2 | S3 | S4 | S1|S2)|S3 | S4 | 8S1|S2 )| S3 | S4
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Planificacion de actividades de mantenimiento

Tabla 13: Planificacién de mantenimiento de maquinas lavadoras.

PLANIFICACION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
“RAM JEANS”

22X Ray,

e
)

% P
40 GARRSS

%3 s\ﬂo&

Maquina: Lavadoras.

FRECUENCIA
N° ACTIVIDAD OBSERVACIONES
DE ACTIVIDAD
. Al inicio de cada
1 Revision visual completa. .
jornada.
2 Limpieza de Rodamientos Cada mes.
3 | Lubricacion de Rodamientos Cada mes.
4 Cambio de Rodamientos Cada Afo.
mecanicos
6 Revision del estado del eje Cada semana.
7 | Cambio de sellos mecénicos Cada afio .
Reportar cualquier
8 Cambio de Poleas. Cada tres afnos anomalia, falla o
— T averia al personal
9 Limpieza de bandas Al finalizar la encargado de
- jornada laboral. mantenimiento.
10 Cambio de Bandas Cada afio
11 Alineacion de Ejes. Cada seis meses
13 Set up. Cada afio.
14 Revisién de valvulas. Cada 3 meses
15 | Revision de compuerta de
desagie Cada semana
16 Pintar maquinas Cada afio.

Fuente: RAM JEANS, Eculav
Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.
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Tabla 14: Planificacion de mantenimiento de maquinas secadoras.

PLANIFICACION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO

“RAM JEANS”
5&“5,‘ Ra,"v
f%
c’7(/0"'0c;,txmx\*“‘\"’9
Maquina: Secadoras.
FRECUENCIA
N° ACTIVIDAD OBSERVACIONES
DE ACTIVIDAD
L Al inicio de cada
1 Revision visual completa. .
jornada.
2 Limpieza de Rodamientos Cada mes.
3 | Lubricacion de Rodamientos Cada mes.
4 Cambio de Rodamientos Cada Afio.
mecanicos
6 | Revision del estado de los Cada semana.
sellos de la puerta.
7 | Cambio de sellos mecénicos Cada afo
8 Cambio de Poleas. Cada tres afos Reportar cualquier
- Al finalizar la anomalia, falla o
9 Limpieza de bandas jorada laboral. averia al personal
10 Cambio de Bandas A encargado de
_ _ Cadaafio mantenimiento.
11 | Revision de canales de salida Cada seis meses
de vapor
12 Revision de motores Cada 3 meses.
13 Set up. Cada afio.
14 Revision de valvulas de
suministro de vapor. Cada 3 meses
15 | Revision de filtros de salida Cada semana
de aire.
16 Pintar maquinas Cada afio.
17 | Revision del estado fisico del
tambor Cada semana

Fuente: RAM JEANS, Eculav.
Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.
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Tabla 15: Planificacion de mantenimiento de maquinas centrifugadoras.

PLANIFICACION DE ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
“RAM JEANS”

\(RQ,')

2=
E7
»
% S

£2) Oa
40 GARRSS

\ﬂoﬂ

449

Maquina: Centrifugadoras.

FRECUENCIA
N° ACTIVIDAD OBSERVACIONES
DE ACTIVIDAD
o Al inicio de cada
1 Revision visual completa. .
jornada.
2 Limpieza de Rodamientos Cada mes.
3 | Lubricacion de Rodamientos Cada mes.
4 Cambio de Rodamientos Cada Afio.
— Reportar cualquier
5 N Al finalizar la ,
Limpieza de bandas jornada laboral, anorpaha, falla o
; — averia al personal
6 Cambio de Bandas. Cada afio encargado de
Revision de valvulas de . mantenimiento.
q - Cada seis meses
esague
Revision de motor Cada 3 meses.
9 Pintar maquinas Cada afio.
10 | Revision del estado fisico del Cada semana

tambor

Fuente: RAM JEANS, Eculav.
Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.
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Resultados Esperados.

Niveles de Gestion.

Los niveles de Gestion se los representa por medio de estimaciones de una evaluacion de Gestion realizada a 3 meses de haber sido

socializados los procedimientos de control, basada en los criterios de puntuacion de la norma COVENIN 2500-93 dichos criterios se situan

en el anexo 2, los mismos que han sido analizados de manera exhaustiva para ser calificados ya que figuraran las expectativas del porcentaje

de gestion de la organizacion.

Tabla 16: Gestion Esperada.

A B C E F G %
D (D1+D2+...+Dn) TOTAL 1 2 a 7 1
AREA PRINCIPIO BASICO PTS © PTS| % 0|20 3040150607080 90100
ifefsals]e]r[afo [w][DEME LT
1. PLANIFICACION 100 [15(20|15( 15 65 35| 35 |
| MANTENIMIENTO |2. PROGRAMACION E IMPLANTACION 80 |[15]10(10]|10 45 35| 44
CORRECTIVO 3. CONTROL Y EVALUACION 70 |10(15| 7 |10 42 28 | 40
TOTAL OBTENIBLE | 250 TOTALOBTENIDO| 152 | 98 | 39 |

Fuente: Investigacion Directa

Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.

Realizada la evaluacién esperada; representa 39% de gestion, un porcentaje relativamente alto, después de tres meses de haber sido creados

los registros y procedimientos puesto que la organizacion no contaba con indicios de gestion es decir 10% de gestion.
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Paulatinamente se iran incrementando estos porcentajes a medida de que la
organizacion implemente todos los procedimientos basandose en el cronograma de

actividades y esperando el compromiso del personal involucrado.

Logrando a la vez el incremento de la disponibilidad que establece porcentajes
bajos, para lo que se espera de manera acelerada para las maquinas lavadoras un
incremento del 70% al 85%, centrifugadoras de 75% al 85% y las secadoras de 75%
al 80% en el primer semestre de haber sido implantados los procedimientos y

cumplido el plan de mantenimiento.
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Cronograma de Actividades.

Tabla 17: Cronograma de Actividades Agosto - Octubre 2017.

Tiempo

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Actividades

3

3

Presentacion de propuesta con el
Propietario Ram Jeans

X

Aprobacion y Autorizacion de la
propuesta

Entrega de propuesta a personal
de mantenimiento

Capacitacion de la propuesta con
el personal de mantenimiento:
informacion de catastros y
AMFE de maquinas,
seguimiento de procedimientos,
Ilenado de registros.

Informativo de planificacion de
actividades

Implementacion y seguimiento
de la propuesta.

Fuente: Investigacion Directa

Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.




Anadlisis De Costos.

Tabla 18: Analisis de Costos.

DETALLE DE COSTOS

Actividad

Precio en
Délares ($)

Cantidad

Precio Total

$)

Elaboracion de la
propuesta:
- Catastros.
- Evaluaciéon AMFE.
- Registros.
- Procedimientos.
- Plande
Mantenimiento.

$ 500

$500

Implementacion:
- Capacitaciones.
- Socializaciones
- Puesta en Marcha
de la propuesta.

$500

$1000

Material Fisico.
- Disefio.
- Impresion.

$30

$150

Costo Total

$1650

Fuente: Investigacion Directa

Elaborado por: Riofrio Morales Marco Alejandro.

La presente propuesta sera puesta en marcha y liderada por el Gerente Propietario
de la organizacion, puesto que Ram Jeans no cuenta con un departamento de
mantenimiento establecido, el cumplimiento y seguimiento de la propuesta debe
estar sujeta a compromiso irrenunciable del personal a cargo y de las personas

involucradas en el mismo.

Si se lleva un manejo adecuado de todos los procedimientos y demas registros se
mantendra una gestion adecuada y de porcentaje elevado, que ayudara

significativamente a la disponibilidad de las maquinas del area del lavado.
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

Al recompilar informacién del area de lavado se constatd que el Unico
registro existente es la codificacion de las maquinas existentes del area de
lavado, tampoco se tiene un registro de informacion de cada maquina,
identificando asi la necesidad de contar con catastros de los equipos, por lo

que significaria una deficiente gestion de mantenimiento.

Aplicando la evaluacion AMFE en los componentes de mayor fallo de los
equipos de lavado se determind la criticidad de valoracion alta que requiere
acciones inmediatas, en el caso de las lavadoras se requeria acciones por el
desgaste de rodamientos, en las centrifugadoras se tiene un elevado desgaste
en las bandas de transmision por lo que se requiere de igual manera acciones
inmediatas, lo propio en las maquinas secadoras que requieren acciones en
la hermeticidad de las mismas y en el sistema de filtrado, por lo que se crean
procedimientos y registros que permitan el seguimiento de las acciones de
mantenimiento, permitiendo llevar una gestion técnica y asi incrementar el

nivel de disponibilidad de las maquinas.

El plan de mantenimiento permite la planificacion y programacion de
actividades de mantenimiento de carécter correctivo y preventivo, dando un
aporte significativo a la disponibilidad de las maquinas, por lo que se debe

cumplir con el plan para evitar pérdidas econémicas.



Recomendaciones:

Se pide actualizar los catastros de los equipos en determinado tiempo puesto
que por cada averia o falla la maquina cambia en sus componentes y existira

discordancia con los datos de los catastros.

De la misma manera se exige socializar y capacitar al personal del area de
lavado sobre la existencia de los procedimientos y registros para el control
de los equipos con el fin de demostrar su importancia en la gestion del
mantenimiento y permitir el seguimiento y control de los mismos.
Evaluando continuamente el control de los equipos a través de una
valoracion de la gestion de mantenimiento, permitiendo conocer el avance

de la gestion y su posible alcance en el area de lavado.

Planificar las actividades de mantenimiento con antelacion, presentando un
presupuesto para el cumplimiento de las mismas, para contar con los

recursos necesarios para el cumplimento del plan de mantenimiento.
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ANEXO 1: Norma COVENIN Area VII.

VL3 Control y Evaluacién

Principio Basico

La empresa dispone de medios efectivos para llevar a cabo el control de eje-
cucién de las actividades de mantenimiento circunstancial en el momento
establecido.

Se llevan registros y estos son tomados en cuenta para determinar la inciden-
cia del mantenimiento circunstancial en el sistema, ademas se evalia conti-
nuamente para realizar las mejoras pertinentes.

Deméritos

VI.3.1 La organizacién no cuenta con los procedimientos de control de eje-
cucién adecuados para las actividades del mantenimiento circunstan-
cial.

V1.3.2 La organizaciéon no cuenta con medios para la evaluacién de las
acclones de mantenimiento circunstancial, de acuerdo con los criterios
tanto técnicos como econdmicos

VI1.3.3 No se cuenta con un sistema de recepcion y procesamiento de infor-
macién para la evaluacién del mantenimiento circunstancial en el mo-
mento oportuno

VL.3.4 No se cuenta con mecanismos que permitan disminuir las interrup-
ciones en la produccion como consecuencia de las actividades de
mantenimiento circunstancial

VI.3.5 La recopilacién de informacién no permite la evaluacién del mante-
nimiento circunstancial basindose en los recursos utilizados y su inci-
dencia en el sistema, asi como la comparacién con los demas tipos de
mantenimiento

AREA VII: MANTENIMIENTO CORRECTIVO

VIL1 Planificacién

Principio Basico

La organizacién cuenta con una infraestructura y procedimiento para que las
acciones de mantenimiento correctivo se llevan en una forma planificada.

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

Deméritos

VIL1.1 No se llevan registros por escrito de aparicion de fallas para actuali-
zarlas y evitar su futura presencia

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

VIL1.3 No se tiene establecido un orden de prioridades, con la participacion
de la unidad de produccion para ejecutar las labores de mantenimiento
correctivo

VIL1.4 La distribucién de las labores de mantenimiento correctivo no son
analizadas por el nivel superior, a fin de que segin la complejidad y
dimensiones de las actividades a ejecutar se tome la decision de dete-
ner una actividad y emprender otra que tenga més importancia

Fuente: Sencamer.

Puntuacién Méxima

70

20

30

30

20

20



VIL.2 Programacion e Implantacién

Principio Basico f

Las actividades de mantenimiento correctivo se realizan siguiendo una se-
cuencia programada, de manera que cuando ocurra una falla no se pierda
tiempo ni se pare la produccién.

La organizacién de mantenimiento cuenta con programas, planes, recursos y
personal para ejecutar mantenimiento correctivo de la forma mas eficiente y
eficaz posible.

La implantacion de los programas de mantenimiento correctivo se realiza en
forma progresiva.

Deméritos

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

VIL2.2 La unidad de mantenimiento no sigue los criterios de prioridad,
segin el orden de importancia de las fallas, para la programacion de
las actividades de mantenimiento correctivo

VIL.2.3 No existe una buena distribucién del tiempo para hacer manteni-
miento correctivo

VI1.2.4 El personal encargado para la ejecucién del mantenimiento correcti-
vo, no esta capacitado para tal fin

VIL3 Control y Evaluacién

Principio Basico

La organizacion de mantenimiento posee un sistema de control para conocer
como se ejecuta el mantenimiento correctivo. Posee todos los formatos, pla-
nillas o fichas de control de materiales, repuestos y horas-hombre utilizadas
en este tipo de mantenimiento.

Se evalua la eficiencia y cumplimiento de los programas establecidos con la
finalidad de introducir los correctivos necesarios

Deméritos

VIL3.1 No existen mecanismos de control periédicos que sefialen el estado
y avance de las operaciones de mantenimiento correctivo

VI1.3.2 No se llevan registros del tiempo de ejecucién de cada operacién

VIL.3.3 No se llevan registros de la utilizacién de materiales y repuestos en
la ejecucion de mantenimiento correctivo

VIL.3.4 La recopilacién de informacién no permite la evaluacién del mante-
nimiento correctivo basandose en los recursos utilizados y su inciden-
cia en el sistema, asi como la comparaciéon con los demas tipos de
mantenimiento

Fuente: Sencamer.

Puntuacién Maxima

80

70

20

20

20

20

15

20

20



ANEXO 2: Ficha de Evaluacion COVENIN.

SISTEMA DE MANTENIMIENTO
FICHA DE EUALUACION

FECHA: _/_/__
EVALUADOR: e
EMPRESA: INSPECCION N®:
Iy B ¢ |ptp1ep2¢...Dn)| E | F GZ
voran|  [t]213]4|5]617|8]3 |4
AREN PRINCIPIO BASICO PIS prs|e|e|e|e|8|e|e|8|s|8
DIME. 8
1 1.FUNCIONES ¥ RESPONSABILIDADES | 68
ORGANIZACION |2.AUTORIDAD ¥ AUTONOMIA 48|
DE 14 3.SISTEMA DE INFORMACION 58
EMPRESA TOTAL OBTENIBLE|158 TOTAL OBTENIDO
11 1.FUNCIONES ¥ RESPONSABILIDADES | 88
ORGANIZACION |2.AUTORIDAD ¥ AUTONOMIA 58|
DE 3.SISTEMA DE INFORMACION 78
MANTENIMIENTO TOTAL OBTENIBLE|208 TOTAL OBTENIDO
111 1.0BJETIVOS ¥ METAS 78
PLANIFICACION |2.POLITICAS PARA PLANIFICACION | 78
DE 3.CONTROL ¥ EVALUACION 68
MANTENINIENTO TOTAL OBTENIBLE| 2008 TOTAL OBTENIDO
o 1.PLANIFICACION 188
2.PROGRAMACION E INPLANTACION | 88
MANTENINIENTO
3.CONTROL ¥ EVALUACION 78
RUTIKARIO
TOTAL OBTENIBLE|250 TOTAL OBTENIDO
. 1.PLANIFICACION 108
2.PROGRAMACION E IMPLANTACION | 88
MANTENIMIENTO
3.CONTROL ¥ EVALUACION 78
PROGRANADO
TOTAL OBTENIBLE|258 TOTAL OBTENIDO
o 1.PLANIFICACION 108
2.PROGRAMACION E IMPLANTACION | 88
MANTENINIENTO
3.CONTROL ¥ EVALUACION 78
CIRCUNSTANCIAL
G TOTAL OBTENIBLE|258 TOTAL OBTENIDO
o3 1.PLANIFICACION 188
2.PROGRAMACION E IMPLANTACION | 88
MANTENINIENTO
3.CONTROL ¥ EVALUACION 78
CORRECTIVO
TOTAL OBTENIBLE|258 TOTAL OBTENIDO ||

Fuente: Sencamer




ANEXO 3: Forma de evaluacién COVENIN.

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

1 NORMAS COVENIN A CONSULTAR
COVENIN 3 049-93: Mantenimiento. Definiciones.
2 OBJETO Y CAMPO DE APLICACION

2.1 Esta Norma Venezolana contempla un método
cuantitativo, para la evaluacion de sistemas de
mantenimiento, en empresas manufactureras, para
determinar la capacidad de gestion de la empresa en lo que
respecta al -mantenimiento mediante el andlisis y
calificacion de los siguientes factores:

- Organizacion de la empresa.
- Organizacién de la funcién de mantenimiento.

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

- Competencia del personal.

2.2 El manual esta enfocado para su aplicacién en
empresas o plantas en funcionamiento. Para aquellas en
fase de proyecto se requiere de una planificacién que
contemple aspectos funcionales y de ingenieria tales como
criterios de seleccion de equipos y maquinarias,
especificacién de materiales de construccién, distribucién
de plantas, u otros.

3 PROCEDIMIENTOS PARA EVALUACION

Antes de insertar este manual, es necesario disponer de la
definicién de los conceptos de principios basicos y
deméritos, de igual manera que el establecimiento de los
criterios para su ponderacién. Cualquier definicion
adicional puede ser consultada en la Norma Venezolana
COVENIN 3 042.

3.1 Definiciones

3.1.1 Principio Basico

Es aquel concepto que refleja las normas de organizacién y
funcionamiento, sistemas y equipos que deben existir y

aplicarse en mayor o menor proporcion para lograr los
objetivos del mantenimiento.

Fuente: Sencamer.

COVENIN
2500-93
(1°™ Revision)

3.1.2 Deméritos

Es aquel aspecto parcial referido a un principio basico, que
por omision o su incidencia negativa origina que la
efectividad de este no sea completa, disminuyendo en
consecuencia la puntuacion total de dicho principio.

3.2 Criterios para la ponderacién del Principio Basico

3.2.1 El evaluador debe mantener una entrevista con el
sector dirigente de la empresa con el objeto de efectuar un
analisis de los aspectos cualitativos recogidos en los
distintos principios bésicos. i

3.2.2 En el contacto inicial no debe profundizarse en el
andlisis, por lo tanto no deben iderarse los posibl
deméritos, limitando la investigaciéon a los aspectos
contemplados en el principio basico.

3.2.3 Si de este primer contacto se desprende que existe el
principio basico, atn d iendo su eficiencia real en la
practica, el evaluador asignard la puntuacién completa
correspondiente dependiendo del valor respectivo.

3.2.4 Si en la entrevista inicial se deduce la no existencia
del principio bésico el evaluador procedera a evaluarlo en
cero puntos, en consecuencia no sera necesario entrar en el
andlisis de los posibles deméritos del principio bésico.

3.3 Criterios para la ponderacién de los deméritos

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

3.3.2 Los deméritos restantes al principio basico hasta la
cantidad maxima que se indica para cada uno de ellos en la
columna correspondiente de cada capitulo, pueden restar
cualquier valor comprendido entre cero y el valor maximo
que se indica para cada uno de ellos, dependiendo de la
intensidad con que el demérito se presenta.

4 FICHA DE EVALUACION
Al final se ha incluido un formato para llevar el resultado
de la evaluacién y obtener el perfil de la empresa; para lo
cual se indican las siguientes instrucciones para su correcto
uso.
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4.1 Encabezamiento

4.1.1 Empresa

Debe indicarse el Nombre o Razén Social.
4.1.2 Fecha, evaluador y No. de inspeccién

Se indica la fecha en la cual se realiza la evaluacion, el
nombre del evaluador y el No. de la inspeccién.

4.2 Puntuacién
4.2.1 Columna D (D, + D, + ...... + D,)

Se indica el valor de los deméritos obtenidos por la empre-
sa en cada principio basico.

4.2.2 Columna E

Se indica la suma total de los deméritos alcanzados en la
columna anterior

4.2.3 Columna F
Se coloca la diferencia entre la pﬁnmwién;}ﬁ’ix de la

columna C (Ver formulario final) y el valor total de los
deméritos de la columna E.

4.3 Puntuacion Grifica

43.1 awmm obteni-
hm de las puntuaciones obtenidas en la

columna F.

4.3.2 El valor obtenido en el punto anterior se compara con
la puntuacién obtenible (columna C) y se calcula el porcen-
taje.

ST

Fuente: Sencamer.

4.3.3 Se trazan barras horizontales que parten de la casilla
correspondiente a los totales obtenidos en la columna F y

se prolongan hasta el porcentaje parcial de cada capitulo
obtenido y previamente indicado en la columna G.

4.3.4 Mediante una linea poligonal que una a los extremos
de estas barras horizontales se obtiene el perfil de la empre-
sa.

4.4 Puntuacién Porcentual

4.4.1 Se indica al final de la columna F, el
tuaciones obtenidas (Casilla indicada con el nimero (2)).

4.4.2 Se coloca al final de la columna C, la puntuacion
méxima obtenible (Casilla indicada con el namero (1)).

) * 100

()

Puntuacién Porcentual Global =

5 INFORME FINAL

El informe de la evaluacién debe constar de las siguientes
partes:

- Resumen
- Observaciones y recomendaciones sobre algunas areas
- Deméritos por drea

- Ficha de evaluacién



