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RESUMEN

El disefio y aplicacion de un modelo de Gestion de Mantenimiento en el area de
mantenimiento automotriz de la compafiia Conexpet de la ciudad de Quito, se ha
realizado en base a los requisitos de la norma ISO 9001:2008, para lo cual ha sido
utilizado el tipo de estudio descriptivo, debido a que permitid, registrar, analizar, referir
e interpretar la naturaleza actual de los procesos para presentar la interpretacion correcta
de los hechos; la informacion fue obtenida de las tres bases de mantenimiento de la
empresa que estan ubicadas en Quito, Coca y Lago Agrio, dicha informacién fue
recolectada por medio de encuestas realizadas al personal involucrado en el
mantenimiento directamente, y por medio de la técnica de observacion directa,
instrumentos que permitieron obtener el diagndstico de la empresa, que radica
especificamente en la carencia de un sistema de gestién de mantenimiento definido, ya
que no se utiliza ningun tipo de registros o documentacion para llevar el monitoreo
adecuado de las unidades y se evidencié ademas la deficiencia en instalaciones y
personal capacitado con que cuenta la empresa. En base al diagndstico se ha planteado
un plan de mantenimiento integral para la empresa Conexpet, el cual posterior a su
aplicacion representa un incremento en la utilidad de la empresa del 11%, ya que el plan
integra la creacion de registros y manuales con que la empresa debe poner énfasis en el
mantenimiento preventivo antes que el correctivo, y de esa forma optimiza sus recursos
y ello representa un ahorro sustancial. Es importante que la empresa adopte una cultura
organizacional de prevencion, y asi evitar gastos de mantenimiento correctivo que

muchas veces son evitables.

Palabras claves;: <GESTION DE MANTENIMIENTO>, <COMPANIA CONEXPET>,
<MECANICA AUTOMOTRIZ>, <NORMA [ISO 9001:2008]>, <MANUAL DE
MANTENIMIENTO>, <CIUDAD [QUITO]>.
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CAPITULO |

1 EL PROBLEMA

1.1. Introduccion

Uno de los principales objetivos deseables en cualquier empresa sera la de optimizar los
recursos para lograr los resultados adecuados, en términos de calidad y cantidad de los
productos o servicios que se oferten. El contar con un Sistema de Gestion de Calidad
dentro del area permitira mejorar la productividad y competitividad que respalde y
sostenga los planes a largo plazo, los procesos estandarizados ayudan a mantener

cubiertos los requerimientos y perspectivas de los clientes de mejor manera.

El presente trabajo describe el Disefio y Aplicacion de un Sistema de Gestion de
Mantenimiento en relacién con la Norma ISO 9001:2008, en el cual se puede precisar
todos los objetivos, politicas, procesos, procedimientos, instrucciones de trabajo, a
través del cual la direccién de la empresa planifica, ejecuta y controla todas sus

actividades, a favor del logro de los objetivos preestablecidos.

El mantenimiento mecanico parte de la nocidn basica que significa conservar algo en su
Sser y en su esencia, perseverar en vigilar su correcto funcionamiento, bien sea de una
maquinaria industrial, agricola, artesanal, o automotriz. Por consiguiente, al efectuar
cualquier clase de gestién de mantenimiento de dichos tipos de maquinarias, se esta

obteniendo mejores beneficios para la empresa, tales como:

e Tratar de mantener inalterable su valor monetario como activo fijo

e Extender considerablemente su tiempo de vida util



e Lograr la optimizacién técnica que permita su funcionamiento eficiente y

confiable dentro de su contexto de operacién

e Evitar su reposicion o recambio continuo

e Cumplir con mayor eficiencia el cometido para el que fueron destinadas,

brindando un mejor servicio

e Reducir los costos de operacion por insumos basicos, fundamentales para su

operacion y funcionamiento.

El mantenimiento es aplicable a todo sistema o empresa que desee aumentar la
confiabilidad o la vida util de sus activos, uno de los aspectos méas importantes del
mantenimiento de los equipos, maquinarias e instalaciones, es aplicar un adecuado plan
de mantenimiento que aumente la vida util de éstos reduciendo la necesidad de los
repuestos y minimizando el costo anual del material usado, como se sabe muchas de las
maquinarias utilizadas en nuestro pais son traidas del extranjero al igual que muchos
materiales y algunas piezas de repuestos. EI mantenimiento es un proceso donde se
aplica un conjunto de acciones y operaciones orientadas a la conservacién de un bien
material y que nace desde el momento mismo que se concibe el proyecto para luego
prolongar su vida util. Para llevar a cabo ese mantenimiento tiene que ser a través de
Programas que corresponde al establecimiento de frecuencias y la fijacion de fechas

para realizarse cualquier actividad.

1.2.  Planteamiento del problema / antecedentes.

Dentro de los procesos productivos de la industria del petrleo la movilizacion de

equipos, maquinaria, tuberias, etc. cumple un papel fundamental, como consecuencia de



esta necesidad nace CONEXPET CIA. LTDA. Iniciando sus actividades de manera

juridica en el afio 2012.

Actualmente ante el incremento de la actividad Petrolera, un estudio de factibilidad
determind la necesidad de adquirir unidades de transporte que comprenden camiones,
tracto camiones, plataformas hidraulicas y brazos extensibles, grlas telescopicas y
winches petroleros; ademas de buscar el soporte de transportistas particulares que
trabajen bajo el control y supervision de la Empresa para tratar de cumplir

eficientemente los compromisos adquiridos con sus clientes.

CONEXPET CIA. LTDA. Esta ubicada en la ciudad de Quito en el edificio Almagro

Plaza, entre las Avenidas Diego de Almagro y Pedro Ponce Carrasco, esquina piso 6.

Para su funcionamiento cuenta con oficinas, bases de operacion y mantenimiento en
algunos puntos alrededor de todo el pais y debido a su mayor afluencia de trabajo las

mas importantes son:

e Campo Base Tambillo.

e Campamento Base Lago Agrio.

e Campamento Base Coca.

En la actualidad la empresa CONEXPET CIA. LTDA. No cuenta con un Modelo de
Gestion de Mantenimiento para el area, razén por la cual no existe una programacion
adecuada de las rutinas y procedimientos de mantenimiento que se deben seguir. Cabe
destacar que esta Empresa no trabaja de forma continua pues su funcionamiento solo es
necesario cuando el cliente requiere del servicio, esto hace aun mas necesario una
adecuada Gestion de Mantenimiento pues la Empresa puede caer constantemente en
exceso o falta de mantenimiento ocasionando costos innecesarios. La calidad en el
servicio de transporte requiere de propuestas de mercado, que compitan en precio,
calidad, satisfaccion y seguridad con otras ofertas méas sofisticadas. El entorno
competitivo actual exige que las empresas estén en una permanente mejora, que permita

asegurar su permanencia en el mercado al ofrecer un servicio de calidad superior.


http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos4/costos/costos.shtml

Entendiendo el problema es necesario el disefio del Sistema de Gestion de
Mantenimiento conforme a los requisitos de la familia de normas internacionales 1SO
9001:2008 en el area de mantenimiento de la empresa CONEXPET CIA. LTDA. Ya

que esto fomentaria el mejor funcionamiento de la misma.

1.3.  Hipdtesis

La implementacion de un modelo de gestion de mantenimiento dentro del area
automotriz de la compafiia CONEXPET CIA. LTDA. Basado en la Norma ISO
9001:2008. Incidira significativamente en la rentabilidad de la empresa.

1.4.  Objetivos

1.4.1. General

Disefiar un sistema de Gestién de Mantenimiento para el area de mantenimiento
automotriz que permita ejecutar y mejorar los sub procesos internos, conforme a los

requisitos establecidos dentro de la norma internacional 1SO 9001:2008.



1.4.2. Especificos

e Realizar un diagndstico de la situacion actual del area de mantenimiento

automotriz de la Compafiia Conexpet.

e Analizar la informacion y documentacion del area referente a la norma 1SO
9001:2008.

e Desarrollar estrategias de mejora respecto al proceso del area de mantenimiento.

e Disefiar instrumentos para mejorar la realizacion del proceso de mantenimiento

del area.

e Planificar las actividades a realizar, para mejorar el proceso de mantenimiento

dentro del area.

1.5. Justificacion

Esta investigacion permitird definir la correcta ejecucion de una gestion de
mantenimiento efectiva, disminuyendo la probabilidad de falla y parada de los equipos
ademas, garantiza su confiabilidad, disponibilidad y evitara la detencion del proceso
productivo por la reparacion a un equipo que presente averias, por ende, también puede

servir de ayuda para el control en los costos generados por mantenimiento.

Adicional este estudio permitird definir cuales son las necesidades dentro del area y

cuales son las capacidades del grupo de técnicos y sobre todo controlar con qué



frecuencia debe ser intervenido cada equipo, evaluar el mantenimiento a ejecutar,

establecer pardmetros de mantenimiento, entre otros.

1.6.  Viabilidad

Fruto de la experiencia industrial en el campo del mantenimiento se ha detectado que la
utilizacion de un modelo de gestion de mantenimiento, ayuda significativamente el

desarrollo del area por lo que me planteado realizar esta investigacion.

En la actualidad existen diversos sistemas de mantenimiento que prestan las facilidades
para implementar un modelo de gestion, sin embargo la caracteristica propia de nuestra
labor hace que este modelo sea particular para nuestro tipo de trabajo. Para la
investigacion propuesta se dispone del material bibliogréfico necesario, al igual que los
recursos: materiales, econdémicos, tiempo y talento humano necesario para realizar el

estudio.



CAPITULO II

2 MARCO TEORICO

2.1.  Historia del mantenimiento

En el libro “La administracion en el mantenimiento” se menciona que, El
mantenimiento empez6 a tener importancia por los afios veinte, al implantarse la
produccion masiva y la fabricacion en cadena, por la sencilla razon de que cualquier
averia, por insignificante que sea, da lugar a graves trastornos y retrasos en el trabajo de
toda o parte de la instalacion; sin embargo el mantenimiento no se le concede todavia la
importancia que realmente tiene, pero no se requirié de mucho tiempo para llegar a la
conclusion de que no se podria impugnar, como la actividad de mantenimiento no era de

caracter repetitivo y se diferenciaba de lo comun y lo corriente. (Dounce, 1998, pag. 32)

Era relativamente facil llevar a cabo un mantenimiento de rutina o periddico pero no los
inesperados, imprevistos, accidentes, debido a uso y desgaste anormal etc. En 1928 el
sefior Albert Romand y un grupo de colaboradores estudiaron el problema del
mantenimiento en Estados Unidos, por solicitud de un importante cliente. La naturaleza
de las operaciones y las diferencias en antigiiedad y circunstancias de las diversas
fabricas, complicaban el problema del mantenimiento y su solucién era mas dificil; pero
sin embargo ellos contaban con mas confianza, paciencia y conocimientos, tenian
ingenieros capaces en aquel tiempo, rara cualidad combinar con mente creativa e
imaginativa, experiencia, practica y plena conviccion de las necesidades y limitaciones

de sus actividades ejecutando una tarea.

Dieron las soluciones correctas y posteriormente, en el curso de los siete afios siguientes

las aplicaron con muy buenos resultados; todo lo que se hizo a partir de entonces con



respecto al control de mantenimiento se fundamento en estudios basicos, de lo cual se

desprenden tres teorias.

1. Efectuar un andlisis de toda la gama de posibilidades e identificandolas no como
casos especificos, sino como una asociacion de los elementos fraccionales relacionados
con factores tales como tipo de operacién, ubicacion, peso, etc., y la elaboracién de

datos estandar, graficas y tablas de conformidad.

2. Fragmentar toda operacion que pudiera definirse y especificarse con antelacion en sus

elementos fraccidnales relacionados con los factores de la fase 1.

3. Estructuracién sintética de proposicion de los elementos seleccionados,
correspondientes al trabajo tal como se efectuaba en la realidad, pero aquellas
operaciones que no podian definirse y especificarse con anticipacion mediante la
codificacion del trabajo, durante su ejecucion sin importar su complejidad o que fuese
distinto a lo esperado. La técnica mencionada y los principios correspondientes, que han
demostrado su gran eficacia desde que fueron puestas en practica por primera vez, en
1929 y 1930 que a partir de entonces se han venido aplicando en toda clase de

industrias.

2.2. Mantenimiento

El mantenimiento puede ser considerado como el conjunto de acciones que permite
conservar o restablecer un sistema productivo a un estado especifico, para que se pueda
cumplir un servicio determinado. Agrupa una serie de actividades cuya ejecucion
permite alcanzar un mayor grado de confiabilidad en los equipos, maquinas,

construcciones civiles, instalaciones. (Pérez, 2008)

El mantenimiento se puede realizar por administracion directa, que se realiza con

personal que pertenece a la organizacion de la empresa y contratado, que se contacta



con un ente externo a la empresa segun especificaciones de ésta, en condiciones de

precio y tiempo previamente establecidas.

2.2.1. Tipos de Mantenimiento

2.2.1.1. Mantenimiento Preventivo

Este tipo de mantenimiento surge de la necesidad de rebajar el correctivo y todo lo que
representa. Pretende reducir la reparacion mediante una rutina de inspecciones
periddicas y la renovacion de los elementos dafiados, si la segunda y tercera no se

realizan, la tercera es inevitable. (Pérez, 2008, pag. 54)

Este tipo de mantenimiento se basa en predecir la falla antes de que esta se produzca. Se
trata de conseguir adelantarse a la falla o al momento en que el equipo o elemento deja
de trabajar en sus condiciones Optimas. Para conseguir esto se utilizan herramientas y

técnicas de monitores de parametros fisicos.

2.2.1.2. Mantenimiento Correctivo

Comprende las actividades de todo tipo encaminadas a tratar de eliminar la necesidad de
mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera integral a mediano plazo. Las
acciones mas comunes que se realizan son: modificacion de elementos de méaquinas,

modificacion de alternativas de proceso, cambios de especificaciones, ampliaciones,
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revision de elementos basicos de mantenimiento y conservacion. Este tipo de
actividades es ejecutado por el personal de la organizacién de mantenimiento o por
entes foraneos, dependiendo de la magnitud, costos, especializacion necesaria u otros;
su intervencidn tiene que ser planificada y programada en el tiempo para que su ataque
evite paradas injustificadas. (Pérez, 2008, pag. 55)

Se basa en las instrucciones técnicas recomendadas por fabricantes, constructores,
disefiadores, usuarios y experiencias conocidas, para obtener ciclos de revision y
sustituciones para los elementos mas importantes de un sistema productivo a objeto de
determinar la carga de trabajo que es necesario programar. Su frecuencia de ejecucion
cubre desde quincenal hasta generalmente periodos de un afio. Es ejecutado por las
cuadrillas de la organizacion de mantenimiento que se dirigen al sitio para realizar las

labores incorporadas en un calendario anual.

2.2.2. Plan de Mantenimiento

Es el conjunto estructurado de tareas que comprende las actividades, los
procedimientos, los recursos y la duracion necesaria para ejecutar el mantenimiento.
(Pérez, 2008, pag. 58)

2.2.3. Gestion de Mantenimiento

Es la efectiva y eficiente utilizacion de los recursos materiales, econémicos, tiempo y

talento humano para alcanzar los objetivos de mantenimiento.
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2.3.

Indicadores

Son herramientas que sirven para clarificar y definir, de forma mas precisa, objetivos e

impactos. Son medidas verificables de cambio o resultado, disefiadas para contar con

un estandar contra el cual evaluar, estimar o demostrar el progreso, con respecto a metas

establecidas, facilitan el reparto de insumos, produciendo productos y alcanzando
objetivos. (Beltran, 2008, pag. 32)

2.3.1.

Caracteristicas de los indicadores (Beltran, 2008)

Estar inscrito en un marco tedrico o conceptual, que le permita asociarse
firmemente con el evento al que el investigador pretende dar forma. De ser

posible, debe establecerse una estructura que lo ubique en un marco explicativo.

Ser especificos, es decir, estar vinculados con los fendmenos econdmicos,
sociales, culturales o de otra naturaleza. Sobre los que se pretende actuar; por lo
anterior, se debe contar con objetivos y metas claros, para poder evaluar qué tan
cerca o lejos nos encontramos de los mismos y proceder a la toma de decisiones

pertinentes.

Deben mostrarse especificando la meta u objetivo al que se vinculan o la politica
que se pretende dar seguimiento; para cumplirlas se recomienda que los

indicadores sean pocos.

Ser explicitos, de tal forma que su nombre sea suficiente para entender si se trata

de un valor absoluto o relativo, de una tasa, una razon, un indice, etc., asi como
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a qué grupo de poblacion, sector econémico o producto se refieren y si la
informacion es global o estd desagregada por sexo, edad, afios 0 region

geografica.

Estar disponibles para varios afios, con el fin de que se pueda observar el
comportamiento del fenémeno a través del tiempo, asi como para diferentes
regiones y/o unidades administrativas. La comparabilidad es un insumo que
permite fomentar el desarrollo social o econdémico de acuerdo con lo que
tenemos respecto a los demas o a otros momentos; de hecho, nociones
socioecondémicas como produccidn, pobreza y trabajo s6lo son comprensibles en

términos relativos.

Deben ser relevantes y oportunos para la aplicacion de politicas, describiendo la
situacion prevaleciente en los diferentes sectores de gobierno, permitiendo

establecer metas y convertirlas en acciones.

Los indicadores no son exclusivos de una accion especifica; uno puede servir
para estimar el impacto de dos 0 mas hechos o politicas, o viceversa. Solo de
manera excepcional, un indicador proveera informacion suficiente para la
comprensién de fendmenos tan complejos como la educacion o la salud; por lo
que, para tener una evaluacion completa de un sector o un sistema, se requiere
de un conjunto de indicadores que mida el desempeiio de las distintas
dependencias y/o sectores y proporcione informacién acerca de la manera como

éstos trabajan conjuntamente para producir un efecto global.

Ser claro, de facil comprensién para los miembros de la comunidad, de forma
que no haya duda o confusion acerca de su significado, y debe ser aceptado, por

lo general, como expresidn del fendmeno a ser medido.

Para cada indicador debe existir una definicién, formula de célculo y metadatos

necesarios para su mejor entendimiento y socializacion. Por lo anterior, es importante

que el indicador sea confiable, exacto en cuanto a su metodologia de calculo y

consistente, permitiendo expresar el mismo mensaje o producir la misma conclusion si
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la medicion es llevada a cabo con diferentes herramientas, por distintas personas, en

similares circunstancias. (Beltran, 2008, pag. 35)

2.4. Normas ISO (International Standard Organization)

ISO es una federacion mundial con sede en Ginebra (Suiza) que cuenta actualmente con
ciento sesenta y dos (162) miembros sobre la base de un miembro por pais. Es un
organo consultivo de las Naciones Unidas, por eso es que inicia sus actividades el 23 de
febrero de 1947, la primera norma publicada fue en el aflo de 1951. El miembro de ISO
es un “organismo nacional de normalizacion” (ONN) que es la organizacion mas
representativa de la normalizacién en su pais y por lo general esta a cargo de la
normalizacion voluntaria por un mandato oficial de su gobierno. Las personas o

empresas no pueden convertirse en miembros de la ISO.

En algunos paises, puede haber numerosos organismos de normalizacién, cada uno
respondiendo a las necesidades de uno o mas sectores de la industria, pero con un
organismo nacional de normalizacion que coordina sus actividades y es responsable por
la membresia ante la ISO. En algunos de estos casos, el miembro de ISO puede no
elaborar normas, pero tiene la responsabilidad de coordinar las actividades nacionales
de normalizacion y la autoridad para impartir la condicion de “norma nacional” a las

normas elaboradas por otros organismos en su pais.

En nuestro caso en particular contamos con el Servicio Ecuatoriano de Normalizacion
INEN. Quién es un organismo técnico nacional, eje principal del Sistema Ecuatoriano
de la Calidad en el pais, competente en Normalizacion, Reglamentacion Técnica y
Metrologia, que contribuye a garantizar el cumplimiento de los derechos ciudadanos
relacionados con la seguridad; la proteccion de la vida y la salud humana, animal y
vegetal; la preservacion del medio ambiente; la proteccion del consumidor y la
promocion de la cultura de la calidad y el mejoramiento de la productividad y
competitividad en la sociedad ecuatoriana.
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2.4.1. Serie de normas I1SO 9000

Las normas 1SO 9000 fueron publicadas en 1987. Las normas son revisadas cada cinco

afios para asegurar que sean actuales y satisfagan las necesidades de los usuarios.
1ISO 9000:2000, Sistemas de Gestion de la Calidad — Fundamentos y Vocabulario.

La norma describe los conceptos de un Sistema de Gestion de la Calidad, define los
términos fundamentales usados en la familia ISO 9000. Ademas la norma incluye los
ocho principios de gestién de la calidad que se utilizaron para desarrollar la ISO 9001 y
la ISO 9004. Esta norma reemplaza a la ISO 8402:1994 y a la ISO 9000-1:1994.

ISO 9004:2000, Sistemas de Gestion de la Calidad — Directrices para la mejora del

desempenio.

La norma proporciona orientacion para la mejora continua y se puede usar para mejorar
el desempefio de una organizacion. Mientras que la ISO 9001 busca brindar
aseguramiento de la calidad a los procesos de fabricacion de productos y aumentar la
satisfaccion de los clientes, la 1ISO 9004 asume una perspectiva mas amplia de gestion
de la calidad y brinda orientacion para mejoras futuras. Esta norma reemplaza a la 1ISO
9004:1994. (1SO, 2008)

2.4.2. Lanorma ISO 9001:2008

La ISO 9001 es una norma internacional que se aplica a los sistemas de gestion de
calidad y que se centra en todos los elementos de administracion de calidad con los que
una empresa debe contar para tener un sistema efectivo que le permita administrar y

mejorar la calidad de sus productos o servicios.
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Los clientes se inclinan por los proveedores que cuentan con esta acreditacion porque de
este modo se aseguran de que la empresa seleccionada disponga de un buen Sistema de
Gestion de Calidad.

Esta acreditacion demuestra que la organizacién esta reconocida por mas de seiscientas

cuarenta mil (640.000) empresas en todo el mundo.

Cada seis meses, un agente de certificadores realiza una auditoria de las empresas
registradas con el objeto de asegurarse el cumplimiento de las condiciones que impone
la norma ISO 9001. De este modo, los clientes de las empresas registradas se libran de
las molestias de ocuparse del control de calidad de sus proveedores y, a su vez, estos
proveedores sdlo deben someterse a una auditoria, en vez de a varias de los diferentes

clientes. Los proveedores de todo el mundo deben ceiiirse a las mismas normas.

2.4.3. Lanorma ISO 9001:2015.

La nueva norma ISO 9001:2015 actualmente es el estandar internacional de caracter
certificable que regule los sistemas de gestion de la calidad. Esta norma es la heredera
de su version anterior, fue revisada desde el afio 2012 hasta llegar a su publicacion el 25
septiembre 2015 , y que refleja el nuevo esquema normativo fijado por International
Standards Organization (ISO) que ya se ha aplicado a normas como la ISO 27001 vy al
gue se estan adaptando otras normas como la 1ISO 14001.

La revision del estandar de 2008 y el desarrollo de la nueva norma ISO 9001 se esta
haciendo a través del Comité ISO/TC 176/SC 2 cuya Secretaria recaen en la British
Standards Institution (BSI). ISO tiene establecida una frecuencia de revision de las
normas de cinco (5) afios para mantener al dia sus contenidos y requisitos y adaptarlas a

las ultimas tendencias y cambios que se producen en el contexto normativo.

Este comité lleva trabajando desde el afio 2012 y se han sucedido varias reuniones

desde esa fecha. Como resultado de las mismas se han originado los correspondientes
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documentos en los que se han podido observar los avances de la norma. Estos

documentos han sido:

e Committee Draft ISO/CD 9001 (marzo 2013)

e Draft International Standard ISO/DIS 9001 (abril 2014)

e Final Draft International Standard ISO/FDIS 9001. (junio 2015)

2.4.4. Diferencia en las normas ISO 9001:2008 e 1SO 9001:2015

Las principales diferencias encontradas luego del analisis de las normas las podemos
determinar estos aspectos principales en base al Anexo SL de ISO, 2015: (Noguez,
2015, pag. 76)

e Cambio en la estructura de la norma.

Mediante la “Estructura de Alto Nivel” toda norma de gestion tendra una misma
estructura dejando de lado las estructuras particulares. Aportando beneficios a la

unificacion de los sistemas de gestion disminuyendo tiempos y recursos para elaborarla.

La utilizacion de terminologia adecuada con la finalidad de dar mayor amplitud, control

e importancia a la norma refieren a cambios importantes dentro de la misma.

e Enfasis en el enfogue basado en procesos.

El enfoque basado en procesos es de los aspectos mas importantes para realizar una

gestion adecuada asi como para organizar todas las actividades de la organizacion.
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La mismas que normalmente suelen trabajar como unidades funcionales y su gestion es
vertical, el nuevo enfoque busca dejar de lado este tipo de gestion y convertirla en una
de tipo horizontal, logrando interacciones entre los procesos y jerarquias de la

organizacion mediante la gestion y control.

e Lenguaje aplicable a las empresas de servicios.

Debido a que la norma es aplicable a todas las organizaciones del sector que sea implica

que su lenguaje sea simple y su escritura de facil interpretacion.

e Analisis del contexto de la organizacion.

La mayoria de empresas posee su planificacion estratégica en la cual se dan
linaemientos principales de hacia donde va la organizacion, esta nueva norma no quiere
dejar de la lado la misma y busca la incorporacién de esta en la Planificacion del

Sistema de Gestion de la Calidad.

e Pensamiento basado en el riesgo.

Mediante la mejora en la planificacion estratégica se considera al riesgo en toda la

norma para lograr la mejora del Sistema de Gestion de la Calidad.

No se aplica la misma criticidad a los procesos para la gestion del riergo, ni el riesgo

tiene igual significado para las organizaciones.

e Desaparece el concepto de accidn preventiva

El proposito fundamental del Sistema de Gestion de la Calidad es la de actuar como una

herramienta preventiva por esto su termino desaparese del texto de la ISO 9001:2015.

Por este motivo se deben realizar evaluaciones tanto internas como externas.
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e No se habla de clientes sino de parte intersadas.

Determina los requisitos que daran respuesta a las necesidades y expectativas de estas

partes interesadas.

Las mismas que potencialmente puedan impactar a la capacidad de la organizacién para
proporcionar productos y servicios que cumplan con los requisitos, pueden ser clientes,

usarios, socios, personas de la organizacion, etc.

e Concepto de informacion documentada.

Aparece continuamente en la norma, para hacer referencia a todos los elementos que se
deben documentar en un Sistema de Gestion de la Calidad.
E indica la informacion requerida para controlar y mantener determinados aspectos en

una organizacion, asi como al medio en el que esta contenida.

e No es exigible el Representante de la Direccién.

Uno de los puntos que mas atencion ha llamado es la no exigencia de un representante
de la direccion. Dandole mas importancia a la alta direccion y su manera de tomar el
liderazgo y compromiso con el Sistema Gestion de la Calidad y el cliente dentro de la

organizacion.

e Gestion del conocimiento.

La organizacion indicara cuales son los conocimientos necesarios para la Operacién del
Sistema de Gestion de la Calidad de manera que podamos tener conformidad de los

productos, servicios y mejorar la satisfaccion del cliente.

Debemos tener muy en cuenta la gestion del conocimiento sobre todo en los momentos
que se realicen cambios de manera que los mismos no sean identificados en la

organizacion.
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e Mayor énfasis en los procesos externalizados.

La subcontratacién de organizaciones ajenas a la nuestra y que puedan realizar
productos o prestar servicios deberan regirse a un criterio de evaluacion para brindar el

mejor servicio.

Se utilizaran criterios de evaluacion de proveedores que obviamente necesitan ajustarse

a la criticidad de la organizacion y se debera realizar una gestion conjunta.

e Validar la competencia del personal.

La competencia se define como la capacidad de aplicar conocimientos y habilidades

para lograr los resultados deseados.

Al hablar de competencia del personal la norma quiere que cada miembro de la
organizacion demuestre toda su capacidad, para esto se deben definir los puestos

criticos y realizar criterios de evaluacion que aseguren las mismas.

2.5.  Sistema de gestion de la calidad

Un Sistema de Gestion de la Calidad es el conjunto de normas interrelacionadas de una
empresa u organizacién por los cuales se administra de forma ordenada la calidad de la
misma, en la bdsqueda de la satisfaccion de las necesidades y expectativas de sus
clientes, para lo cual planifica, mantiene y mejora continuamente el desempefio de sus
procesos, bajo un esquema de eficiencia y eficacia que le permite lograr ventajas

competitivas. (Lopez, 2006, pag. 76)

Se debe hacer un sistema no so6lo para certificacion, se debe preguntar qué aspectos de
la organizacion estan asociados con la calidad. Este sistema comprende la estructura

organizacional, conjuntamente con la planificacién, los procesos, los recursos, los
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documentos que necesitamos para alcanzar los objetivos de la organizacién para proveer
mejoramiento de productos y servicios y para cumplir los requerimientos de nuestros

clientes.

Un Sistema de Gestion de la Calidad no es solo para las grandes empresas, puede ser
manejado para todo tipo de negocio y en todos los aspectos de la gestion asi como
mercadeo, en las actividades de ventas y gestion financiera. Sin embargo, es decision de
cada organizacion, el alcance del Sistema de Gestion de la Calidad y que procesos

incorpora.

2.5.1. Ventajas de un Sistema de Gestion de la Calidad.

Desde el punto de vista externo:

e Potencia la imagen de la empresa frente a los clientes actuales y potenciales al
mejorar de forma continua su nivel de satisfaccién. Ello aumenta la confianza en
las relaciones cliente-proveedor siendo fuente de generacién de nuevos

conceptos de ingresos.

e Asegura la calidad en las relaciones comerciales.

e Facilita la salida de los productos / servicios al exterior al asegurarse las
empresas receptoras del cumplimiento de los requisitos de calidad, posibilitando

la penetracion en nuevos mercados o la ampliacion de los existentes en el

exterior.
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Desde el punto de vista interno:

2.5.2.

Mejora en la calidad de los productos y servicios derivada de procesos mas

eficientes para diferentes funciones de la organizacion.
Introduce la vision de la calidad en las organizaciones: Fomentando la mejora
continua de las estructuras de funcionamiento interno, externo y EXxigiendo

ciertos niveles de calidad en los sistemas de gestion, productos y servicios.

Decrecen los costos (costos de no calidad) y crecen los ingresos (posibilidad de

acudir a nuevos clientes, mayores pedidos de los actuales, etc.).

Implantacion de un Sistema de Gestion de la Calidad

Este proceso se desarrolla por etapas:

Diagnostico: Comparar las practicas actuales con los requisitos de la Norma
ISO 9001:2008, determinar puntos fuertes y débiles, identificar lo que hay que

hacer y establecer un Plan de Accion.

Compromiso y responsabilidades de la direccién: formalizacion del

compromiso y demostrarlo con el dia a dia.
Formacién inicial: Preparacion para el cambio, concientizacién e implicacion

del personal a través de charlas, preparacion especializada en Gestion de la

Calidad de acuerdo a las necesidades de cada puesto.
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e Gestidn de los Procesos: Identificar, definir, controlar y mejorar los procesos de

la organizacion.

e Documentacion de los elementos del sistema: Escribir lo que se hace.

e Implantacion de los elementos del sistema: Hacer lo que se ha escrito,
requiere formacién especifica de los documentos preparados y montaje y

reparacion de los registros que lo requieran.

e Seguimiento y mejoramiento: Mediante las medidas de los indicadores de

gestion, se generara un mejoramiento continuo dentro del area.

e Auditorias internas y revisiones al Sistema de Gestién de la Calidad,
correccion y puesta a punto: Comprobar qué se estd haciendo, evaluar su

conformidad y efectividad; mejora continua.

e Certificacion del Sistema de Calidad: reconocimiento formal por terceras
partes de la efectividad del sistema de calidad disefiado para cumplir los

objetivos propuestos

Su disefio e implementacion en una organizacion estd influenciado por diferentes
necesidades, objetivos particulares, los productos que proporciona, los procesos que
emplea y el tamafio y estructura de la organizacion. Ver Figura 1.
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Figura 2-1: Proceso de implantacion del Sistema de Gestion de la Calidad
Fuente: J.M. JURAN. Juran y la Planificacion de la calidad.

2.5.3. Principios del Sistema de Gestion de la Calidad

Para conducir y operar una organizacion en forma exitosa se requiere que ésta se dirija y
controle en forma sistematica y transparente. La gestién de una organizacion comprende

la gestion de la calidad entre otras disciplinas de gestion.

Se han identificado ocho principios de gestion de la calidad que pueden ser utilizados
por la alta direccién con el fin de conducir a la organizacion hacia una mejora en el

desempefio.

Un principio de gestion de la calidad es una regla o creencia profunda y fundamental,
para dirigir y hacer funcionar una organizacién, enfocada a una mejora continua de la

ejecucion a largo plazo y centrdndose en los clientes.
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Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes y por lo tanto
deberian comprender las necesidades actuales y futuras de los clientes, satisfacer

los requisitos de los clientes y esforzarse en exceder sus expectativas.

Liderazgo: Los lideres establecen la unidad de propdsito y la orientacion de la
organizacion. Ellos deberian crear y mantener un ambiente interno, en el cual el
personal pueda llegar a involucrarse totalmente en el logro de los objetivos de la

organizacion.

Participacion del personal: El personal, a todos los niveles, es la esencia de
una organizacion y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean

usadas para el beneficio de la organizacion.

Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se alcanza mas
eficientemente cuando las actividades y los recursos relacionados se gestionan

COMO un proceso.

Enfoque de sistema para la gestion: Identificar, entender y gestionar los
procesos interrelacionados como un sistema, contribuye a la eficacia y eficiencia

de una organizacion en el logro de sus objetivos.

Mejora continua: La mejora continua del desempefio global de la organizacion

deberia ser un objetivo permanente de ésta.

Enfoque basado en hechos para la toma de decision: Las decisiones eficaces

se basan en el andlisis de los datos y la informacion.
Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Una organizacion y

sus proveedores son interdependientes, y una relacion mutuamente beneficiosa

aumenta la capacidad de ambos para crear valor.
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Estos ocho principios de gestion de la calidad constituyen la base de las normas de

sistemas de gestion de la calidad de la familia de Normas ISO 9000. Ver figura 2.
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Figura 2-2: Principios del Sistema de Gestion de la Calidad
Fuente: J.M. JURAN. Juran y la Planificacion de la calidad. / Norma ISO 9000

2.6. ELCICLOP.H.V.ADE MEJORA CONTINUA

Es una herramienta de la mejora continua, presentada por Deming a partir del afio 1950,
la cual se basa en un ciclo de 4 pasos: Planificar (Plan), Hacer (Do), Verificar (Check) y

Actuar (Act). Es comun usar esta metodologia en la implementacion de un Sistema de
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Gestion de la Calidad, de tal manera que al aplicarla en la politica y objetivos de calidad

asi como la red de procesos la probabilidad de éxito sea mayor.

Los resultados de la implementacion de este ciclo permiten a las empresas una mejora
integral de la competitividad, de los productos y servicios, mejorando continuamente la
calidad, reduciendo los costos, optimizando la productividad, reduciendo los precios,
incrementando la participacion del mercado y aumentando la rentabilidad de la empresa

u organizacion. Ver figura 3.
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Verificar Hacer

| e ;Las cosas
pasaron segun

se planificaron?

® ;Hacerlo
planificado?

Figura 2-3: Ciclo de Deming o P.H.V.A de mejora continua
Fuente: J.M. JURAN. Juran y la Planificacién de la calidad.

Planificar: En esta etapa primero se definen los planes, y la visién de la meta que tiene

la empresa, en donde quiere estar en un tiempo determinado, evaluando las areas donde
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se implementaran los primeros cambios con el fin de establecer las bases donde se
sustentara el Sistema de Calidad de esa area en especifico. Después se desarrolla una
teoria de posible solucion, y estableciendo cuando y como se implementaran los

cambios para la mejora.

Hacer: En esta etapa se lleva a cabo el plan de trabajo establecido anteriormente, junto

con algun control para vigilar que las actividades se estén ejecutando segun lo planeado.

Verificar: En esta etapa de verificacion, se comparan los resultados planeados con los
que obtuvimos realmente. Antes de esto, se establece un indicador de medicion, porque
lo que no se puede medir y no se puede mejorar en una forma sistematica. EI mejor de
los ejemplos puede ser un deportista que entrena para calificar a las olimpiadas, a él se
le pone a competir semanalmente con rivales de su mismo nivel, y aqui es cuando puede

verificar si en verdad esta logrando aumentar su rendimiento.

Actuar: Con esta etapa se concluye el ciclo de la calidad. Porque si al verificar los
resultados, se logré lo planeado entonces se sistematizan y documentan los cambios que
hubo, pero si al hacer una verificacion nos damos cuenta que no hemos logrado lo
deseado, entonces hay que actuar rapidamente y corregir la teoria de solucion y
establecer nuevo plan de trabajo.

El Circulo de Calidad se transforma en un proceso continuo de mejora, una vez que se
logren los objetivos del primer esfuerzo hay que seguirlo estableciendo, y no dejar de

planear, hacer, verificar y actuar hasta resolver la problematica.
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CAPITULO 111

3 METODOLOGIA

3.1  Tipos de estudio

La investigacion puede ser de varios tipos, y por este motivo se puede clasificar de
distintas maneras, sin embargo es comun hacerlo en funcién de su nivel, su disefio y su

propasito.

No obstante, dada la naturaleza compleja de los fendmenos estudiados, por lo general,
para abordarlos es necesario aplicar no uno sino una mezcla de diferentes tipos de
investigacion, de hecho es comun que hallar investigaciones que son simultaneamente

descriptivas y transversales, por solo mencionar un caso.

El tipo de estudio es importante ya que de este depende la estrategia de investigacion. El
disefio, los datos que se recolectan, la manera de obtenerlos, el muestreo y otros
componentes del proceso de investigacion son distintos en estudios exploratorios,
descriptivos, correlacionales y explicativos, tratese de investigaciones cuantitativas
cualitativas o mixtas. A continuacion se presentan dos tipos de estudio que se utilizaran

en el presente trabajo.

3.1.1 Estudios exploratorios

“Los estudios exploratorios sirven para familiarizarse con fenémenos relativamente

desconocidos, obtener informacion sobre la posibilidad de Ilevar a cabo una
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investigacion mas completa sobre un contexto particular, investigar problemas de
comportamiento humano que consideren cruciales los profesionales de determinada
area, identificar conceptos o variables promisorias, establecer prioridad para
investigaciones futuras, o sugerir afirmaciones o postulados.” (Sampieri, 2006, pag. 43)
Este tipo de estudio se producira en la fase de recopilacién de informacién para obtener
el diagndstico inicial de la empresa que permita conocer el como se desarrollan los

procesos en la misma.

3.1.2 Estudios descriptivos

“Asi como los estudios exploratorios se interesan fundamentalmente en descubrir y
prefigurar, los descriptivos se centran en recolectar datos que muestren un evento, una
comunidad, un fendmeno, hecho, contexto o situacion que ocurre (para los
investigadores cuantitativos medir con la mayor precision posible).” (Sampieri, 2006,
pag. 46) Este tipo de investigacion se la utilizara en el disefio de la propuesta del
modelo de gestion de mantenimiento el mismo que permitira mejorar el desarrollo de

los procesos dentro de la empresa.

3.2. Métodos

En el proceso de investigacion cientifica se utilizan diversos métodos, segun la ciencia
de que trate y de acuerdo con las caracteristicas concretas del objeto de estudio. Estos
métodos estan destinados a describir la verdad o confirmarla, mediante conclusiones

ciertas y firmes. EI método a aplicar en el siguiente estudio es el Método Inductivo:
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3.2.1. Método Inductivo

El método inductivo intenta ordenar la observacién tratando de extraer conclusiones de

caracter universal desde la acumulacion de datos particulares. (Sampieri, 2006, pag. 46)

La elaboracion de una teoria siguiendo el método inductivo requiere un proceso que

incluye una serie de etapas:

1. Observacion y registro de los hechos.

2. Andlisis y clasificacion de los hechos.

3. Derivacion inductiva de una generalizacion a partir de los hechos.

3.3.  Técnicas e instrumentos para recolectar informacion

Para el desarrollo del estudio se utilizaran las siguientes técnicas e instrumentos:

3.3.1. Fuentes primarias

Las fuentes primarias son:
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Técnica: Encuesta

La encuesta es una técnica cuantitativa que consiste en una investigacion realizada sobre
una muestra de sujetos, representativa de un colectivo méas amplio que se lleva a cabo
en el contexto de la vida cotidiana, utilizando procedimientos estandarizados de
interrogacion con el fin de conseguir mediciones cuantitativas sobre una gran cantidad

de caracteristicas objetivas y subjetivas de la poblacién.

Es asi que, para el levantamiento de informacion y con el fin de obtener informacion
relevante acerca de la situacion actual de la empresa en referencia a su gestion de
mantenimiento, se planteard un cuestionario con preguntas de tipo cerrado y objetivo al

personal operativo que colabore con el desarrollo del presente estudio.

Instrumento: Cuestionario de encuesta

3.3.2. Fuentes secundarias

Las fuentes secundarias se realizaran directamente de los registros de la empresa, de
informacion estadistica de organismos gubernamentales y no gubernamentales
pertinentes mediante la utilizacion de la Legislacion secundaria del Ministerio del
Ambiente (Ministerio del Ambiente, 2013) que permitira el manejo adecuado de
regulaciones, cuidados necesarios, y de referencias bibliograficas afines al tema de

estudio.

Nuestro estudio principalmente hace referencia a la utilizacién de documentos, bases de
datos, registros, tablas Excel donde se guarda informacion con respecto a repaciones y
costos de las mismas, conocimientos de embarque que permitan identificar el envio de

repuestos y los tiempos establecidos.
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3.4. Instrumentos para el analisis de informacion

En el anélisis de datos hay muchos aspectos que involucran el desarrollo del mismo.
Antes de llevarlo a cabo se deben identificar todos los medios necesarios para poder
realizarlo, luego de esto se muestran los resultados obtenidos y se lospone a disposicion

de los potenciales usuarios.

El procesamiento estadistico de datos se los realizara en Excel a través de presentacion

de tablas de distribucion de frecuencias, graficas de pastel y barras.

Los datos registrados en la tabla Excel proporciona todos los productos necesarios para
Ilevar a cabo el proceso analitico: desde la planificacion y la gestion de los datos hasta
la distribucion de los resultados. Supone una gran ventaja el hecho de valerse del mismo

proveedor para todos los productos utilizados en el mismo proceso analitico.

3.5.  Poblacion y muestra

La poblacion motivo de analisis consta de 135 personas, 30 técnicos de mantenimiento
y 100 operadores de maquinaria del area de operaciones; mas 5 supervisores de
mantenimiento; y debido a que es una poblacion reducida, no es necesario aplicar

técnicas de muestreo.
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CAPITULO IV

4 RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. TABULACION DE RESULTADOS

La encuesta consta de 16 preguntas las cuales serviran para conocer la realidad de la

empresa, la misma esta en el Anexo 11 de este documento.

PREGUNTA 1. Indique cual es su género?

Cuadro 4-1. Pregunta 1

1. Genero
MASCULINO 134 99%
FEMENINO 1 1%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

100% -
80% -
60% -

40% -

20% | A
0% T T
MASCULINO FEMENINO

Figura 4-1. Pregunta 1
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Como se puede observar en referencia al género de los trabajadores de la empresa, un
99% corresponde al sexo masculino. Este aspecto es positivo debido a que en la
infraestructura para el alojamiento y vestidores del personal operativo en los

campamentos y bases implica menos recursos.

PREGUNTA 2. ;Cual es su situacion laboral?

Cuadro 4-2. Pregunta 2

2 ¢;Situacion laboral?

CONTRATADO 76 56%
PERMANENTE 59 44%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

60% 7

50% -

40% -

30% -

20%

10% -

0% T T
CONTRATADO PERMANENTE

Figura 4-2. Pregunta 2
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

Segln los resultados obtenidos, se ha determinado que un 56% del personal estd en
situacion laboral de contrato temporal y un 44% son personal permanente de planta. El
hecho de no tener estabilidad laboral influye sicolégicamente en el rendimiento del

trabajo y el compromiso con las metas a medianno y largo plazo.
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PREGUNTA 3. ;(Cual es su nivel de instruccidon académica?

Cuadro 4-3. Pregunta 3

3. ¢Cual es su nivel de instruccién académica?

PRIMARIA 7 5%
SECUNDARIA 64 47%
TECNOLOGIA 59 44%
INGENIERIA 5 4%
MAESTRIA 0 0%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

50% 47%
b -

45% -
40% -
35% -
30% -
25% -
20% -
15% -
10% - 59

A

O% T T T T 1
g Q7 ‘;&,. & & @v..

44%

Figura 4-3. Pregunta 3
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

En referencia al nivel de instruccion académica se puede observar que un 47% del
personal tienen nivel de secundaria, un 44% de tecndlogos, un 4% de ingenieria y un
5% con nivel de primaria. Se requiere que el personal que conforma el departamento de
mantenimiento independientemente de su formacion academica reciba cursos sobre la
gestion de la calidad, lo cual ayudard a que los miembros que conforman el &rea

concienticen sobre la importancia de implementar el modelo de gestion.

35



PREGUNTA 4. ;Cuenta la empresa con un plan de mantenimiento para la flota

automotriz?

Cuadro 4-4. Pregunta 4
4.- ;Cuenta la empresa con un plan de mantenimiento para la flota automotriz?
Sl 0 0%
NO 135 100%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

100% -
90% -
80% -
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% - A

0% : .

I NO

Figura 4-4. Pregunta 4
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

Como manifiesta el personal encuestado, no se cuenta con un plan de mantenimiento
para la flota automotriz, lo que incurre en tener una alta indisponibilidad de la flota ya
que los mantenimientos correctivos se vuelven cotidianos, ocacionando grandes

perdidas econdmicas para la empresa.
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PREGUNTA 5. ;{Qué tipo de mantenimiento se realiza en la flota automotriz de la

empresa?

Cuadro 4-5. Pregunta 5

5.- (Qué tipo de mantenimiento se realiza en la flota automotriz de la empresa?

AUTONOMO 0 0%
PREDICTIVO 0 0%
CORRECTIVO 135 100%
NO SABE EL NOMBRE TECNICO 0 0%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

100% +
90% -
80% -
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% -
10% - iio Hio Hio

0% T T T T

AUTONOMO  PREDICTIVO ~ CORRECTIVO  NO SABE EL

NOBRE
TECNICO

Figura 4-5. Pregunta 5
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

Como se evidencia el unico tipo de mantenimiento que se realiza a la flota automotriz

de la empresa es de tipo correctivo o el personal no conoce el termino técnico.

Es necesario que la empresa deje de realizar Gnicamente un mantenimiento correctivo y

se realice un mantenimiento preventivo basado en los procedimientos establecidos y
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ajustados en la Norma ISO 9001:2008 ya que la misma ayuda a organizar, verificar y

evaluar los procesos dentro del area.

PREGUNTA 6. ;Cada qué tiempo se realiza mantenimiento en las unidades de la flota?

Cuadro 4-6. Pregunta 6

6.- ;Cada qué tiempo se realiza mantenimiento en las unidades de la flota?
CADA QUINCENA

CADA MES

CADA 2 MESES

CADA 3 MESES

CADA 4 MESES

CADA 5 MESES

CADA 6 MESES

MAS DE 6 MESES

TOTAL

Fuente: Encuesta

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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24%

Figura 4-6. Pregunta 6
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

El 70% del personal encuestado manifiesta que se realiza matenimiento cada dos meses,
un 24% manifiestan que es cada mes y apenas un 5% que se realizan los

mantenimientos cada 3 meses.
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De las conversaciones informales se deduce que al referirse al mantenimiento se indica
como cambio de aceite, filtros, revisiones de nivel, ajustes y lubricacion. Esto nos lleva
a caer en un exceso 0 minimo trabajo de mantenimiento debido a que cada equipo

labora de manera independiente.

PREGUNTA 7. (Considera que las instalaciones del area de mantenimiento son

adecuadas y cumplen los requerimientos necesarios en equipos de seguridad?

Cuadro 4-7. Pregunta 7

7.- ¢Considera que las instalaciones del &rea de mantenimiento son adecuadas y
cumplen los requerimientos necesarios en equipos de seguridad?

Sl 39 29%
NO 96 71%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

80% -
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Figura 4-7. Pregunta 7
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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El 71% del personal manifiestan que las instalaciones del &rea de mantenimiento no son

adecuadas y no cumplen los requerimientos necesarios en equipos de seguridad.

De la inspeccién visual, se puede determinar la falta de rotulacion especifica de
seguridad en el area de los talleres asi como la ubicacion adecuada de pasos peatonales

y extintores.

PREGUNTA 8. ;Considera que el personal del area de mantenimiento esta capacitado

para realizar un mantenimiento preventivo - predictivo?

Cuadro 4-8. Pregunta 8

8.- ¢Considera que el personal del &rea de mantenimiento esta capacitado para realizar
un mantenimiento preventivo - predictivo?

Sl 21 16%
NO 114 84%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

90%

80% -
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60% -

50% -
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Figura 4-8. Pregunta 8
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Un 84% de los trabajadores encuestados manifestd que no se encuentra capacitado para
realizar el mantenimiento preventivo - predictivo lo cual indica que es necesario la
realizacion de cursos de capacitacion que permitan nivelar a todos los técnicos en las

tareas de mantenimiento.

PREGUNTA 9. (Considera que las instalaciones del &rea de mantenimiento son

adecuadas y cumplen los requerimientos necesarios en maquinaria y herramienta?

Cuadro 4-9. Pregunta 9

9.- (Considera que las instalaciones del area de mantenimiento son adecuadas y cumplen los
requerimientos necesarios en maquinaria y herramienta?

Sl 87 64%
NO 48 36%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

Figura12.  Pregunta9
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Figura 4-9. Pregunta 9
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Un 36% del personal considera que las maquinarias y herramientas del &rea de
mantenimiento no son adecuadas y no cumplen los requerimientos necesarios en
equipamiento operativo, lo cual es indica que debemos mantenernos actualizados con la

tecnologia.

Mediante una inspeccion visual se pudo constatar que la herramienta del taller es basica

y no cumple con los requisitos de reparaciones de alta complejidad.

PREGUNTA 10. ¢Considera que las instalaciones del area de mantenimiento son

adecuadas y cumplen los requerimientos necesarios en infraestructura?.

Cuadro 4-10.  Pregunta 10

10.- (Considera que las instalaciones del area de mantenimiento son adecuadas y
cumplen los requerimientos necesarios en infraestructura?

Sl 65 48%
NO 70 52%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

52%

51% -

50% -
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Figura 4-10. Pregunta 10
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Un 52% del personal encuestado considera que las instalaciones del &rea de
mantenimiento no son adecuadas y no cumplen los requerimientos necesarios de

infraestructura.

Mediante una inspeccién visual no existe las facilidades necesarias como elevadores,
fosas, area de lubricantes, hangares cubiertos, pisos con recubrimiento, para realizar las

tareas de mantenimiento.

PREGUNTA 11. ;Existen casos en que los mantenimientos no se pueden realizar en la

empresa y se contrata talleres fuera de la misma?

Cuadro 4-11  Pregunta 11

11.- (Existen casos en que los mantenimientos no se pueden realizar en la empresa y se
contrata talleres fuera de la misma?

Sl 35 26%
NO 100 74%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Figura 4-11. Pregunta 11
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Se puede observar que existen casos en que los mantenimientos se dan fuera de la

empresa.

Lo cual confirma la necesidad de una gestion de mantenimiento aceverado de igual
manera la pregunta N° 8 en razén de lo cual la empresa se ve obligada a realizar un
mantenimiento Outsourcing. Disminuyendo la capacidad de reacion ante una

emergencia.

PREGUNTA 12. ;Se llevan registros de los mantenimientos y del estado de cada una

de las unidades individualmente para dar el seguimiento respectivo?.

Cuadro 4-12. Pregunta 12

12.- ;Se llevan registros de los mantenimientos y del estado de cada una de las unidades
individualmente para dar el seguimiento respectivo?

Sl 0 0%
NO 135 100%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Figura 4-12. Pregunta 12
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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En la empresa no se llevan registros de los mantenimientos y del estado de cada una de

las unidades individualmente para dar el seguimiento respectivo.

El hecho de no tener registros de las actividades en la maquinaria, no se tiene un
historial de intervenciones, las cuales podran servir como al momento de realizar un

mantenimiento o registro de fallas en las unidades de la flota.

PREGUNTA 13. ;Como calificaria la gestion realizada para la adquisicion de

repuestos?

Cuadro 4-13. Pregunta 13

13.- ;Como calificaria la gestion realizada para la adquisicion de repuestos?

MUY AGIL 0 0%
MEDIANAMENTE AGIL 12 9%
POCO AGIL 74 55%
NADA AGIL 61 45%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Figura 4-13. Pregunta 13
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

45



El 55% del personal encuestado califica como poco &gil a la gestion realizada para la
adquisicion de repuestos, y un 45% la califica como nada agil, evidenciando una

deficiente gestion.

La adquisicion inmediata de repuestos juega un papel importante en el mantenimiento
correctivo, es necesario contar con una fuente Unica para cada producto siguiendo uno

de los principios de calidad del Dr. Deming.

PREGUNTA 14. ;Indique el tiempo promedio que tarda el despacho de un repuesto al

area de mantenimiento?.

Cuadro 4-14. Pregunta 14

14.- ;Indique el tiempo promedio que tarda el despacho de un repuesto al area de
mantenimiento?

1 DIA 0 0%
2 DIAS 0 0%
3 DIAS 43 32%
4 DIAS 32 24%
5 DIAS 45 33%
MAS DE 5 DIAS 15 11%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Figura 4-14. Pregunta 14
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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El 33% de los encuestados manifiestan que el tiempo promedio de despacho de
repuestos al area de mantenimiento oscila en 5 dias, el 32% manifiesta que en 3 dias, el
24% dicen que en 4 dias y un 11% expresan que en mas de 5 dias, lo cual refleja una

ineficiente gestion de despacho de repuestos.

Tanto el area de adquisiciones como el area de bodega juegan un papel importante en el
mantenimiento mientras mas rapido podamos obtener el repuesto indicado mas rapido

dispondremos del equipo afectado.

PREGUNTA 15. ;Se planifica con antelacion la paralizacion de una unidad con

finalidades de mantenimiento?

Cuadro 4-15. Pregunta 15

15.- ;Se planifica con antelacion la paralizacion de una unidad con finalidades de
mantenimiento?

Sl 0 0%
NO 135 100%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Figura 4-15. Pregunta 15
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Se ha determinado en base a los resultados un&nimes de los trabajadores encuestados
que no se planifica con antelacion la paralizacién de una unidad con finalidades de

mantenimiento.

Al no existir un plan de mantenimiento preventivo, tampoco predictivo no se puede
planificar la paralizacion de la unidad salvo para realizar un mantenimiento correctivo

lo que se resume en una perdida de tiempo y dinero.

PREGUNTA 16. (Cémo trabajador del area de mantenimiento la empresa le ha

proporcionado capacitaciones periodicas en temas relacionados a sus labores?

Cuadro 4-16. Pregunta 16

16.- ;Como trabajador del area de mantenimiento la empresa le ha proporcionado
capacitaciones periddicas en temas relacionados a sus labores?

Sl 23 17%
NO 112 83%
TOTAL 135 100%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Figura 4-16. Pregunta 16
Fuente: Encuesta
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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El 83% del personal encuestado manifiesta que cémo trabajadores del area de
mantenimiento la empresa no les ha proporcionado capacitaciones periodicas en temas
relacionados a sus labores, evidenciando que no existen planes anuales de capacitacion

para el personal operativo de mantenimiento.

Se recomienda realizar planes de capacitacion al personal sobre todo en el area de
mantenimiento predictivo para mejorar los tiempos que pueda producir un

mantenimiento correctivo.

4.2. VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Hipdtesis
La implementacion de un modelo de gestion de mantenimiento dentro del area

automotriz de la compafiia CONEXPET CIA. LTDA. Basado en la Norma ISO

9001:2008. Incidira significativamente en la rentabilidad de la empresa.
Verificacion de hipdtesis

Se ha verificado la hipotesis basado en el estado de resultados del afio 2014, realizando
el compartivo con la proyeccidén generada para el afio 2015; donde se ha formulado
como proyeccion el 1% de incremento en los ingresos como escenario pesimista y un

ahorro porcentual del 10% en los mantenimientos.

Observando las cifras de utilidad del ejercicio 2014 (USD 212.698,36) y comparandolas
con la proyeccion realizada para el 2015 (USD 239.029,59) se puede determinar que
existe un 11% de incremento en la utilidad, comprobando de esta manera la incidencia

en la rentabilidad de la empresa. (Ver punto 4.2.13 Estudio econémico proyectado)
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4.3. DIAGNOSTICO

4.3.1 Situacion Actual

A continuacion se presenta un analisis operacional de las condiciones actuales de
funcionamiento del &rea de mantenimiento, donde la misma cumple un rol muy
importante para el funcionamiento de la empresa y en el que se realizan diferentes

actividades de reparacion, ensamblaje, vulcanizacién, etc., requeridas.

El area de mantenimiento de la empresa realiza reparaciones menores, mayores y de
emergencia en vehiculos, equipos y conjuntos para garantizar la continuidad operativa
de la planta. Las mismas que estan teniendo retraso en las entregas o los trabajos no
cumplen las expectativas del cliente; en definitiva el area no cumple con las

expectativas generadas.

Para el diagnostico se han tomado los aspectos importantes que afectan el
desenvolvimiento del area, mismos que han sido sintetizados en cuatro y con los cuales

existe la posibilidad de mejorar sustentablemente este proceso.
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Cuadro 4-17.  Diagnostico Conexpet.

DIAGNOSTICO CONEXPET

AMBITO

SITUACION ACTUAL

MANEJO DEL
AREA

No todos los vehiculos cuentan con los historiales de
mantenimiento estos son muy largos y con informacion
incompleta.

No se planifica los tiempos de entrega de obras en base a la
realidad de la empresa sino mas bien por experiencia.

No cuenta con un plan de capacitaciones.

Se contrata personal sin seguir una evaluacion previa.

Respeto inapropiado para trato entre comparieros.

TECNICAY
CAPACITACION

Falta de capacitacion del personal de mantenimiento.

Falta de espacios adecuados para trabajar en vehiculos, equipos
y conjuntos.

Falta de herramienta especifica en actividades de alta
complejidad.

No existen manuales técnicos en los talleres para la realizacién

de trabajos especificos.

COMUNICACION,

Lineas de comunicacion inadecuadas.

RELACION CON
OTRAS AREAS

Varias marcas en el mismo tipo de vehiculo, equipo o
conjunto.

Trabajos enviados carecen de sustento técnico.

Falta de codificacion de elementos basicos en Solicitud de
Materiales.

Bodega no cuenta con un sistema de manejo de items.

Compras inadecuadas Y tardias.

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

51



Identificada la situacién actual de la empresa se encuentra en un estado regular desde el

punto de vista administrativo del area de mantenimiento y conociendo la realidad

industrial se propondran las recomendaciones que mejoraran el manejo del area 'y con lo

cual se podria iniciar el sistema de gestion de la calidad.

4.3.2 Requisitos Generales de la Norma I1SO 9001:2008.

En base a los requisitos se deben establecer, documentar, implementar y mantener un

sistema de gestién de la calidad y mejora continua para lo cual se referencian los

requisitos importantes para el mantenimiento que sefiala la norma, donde se evidencia

las no conformidades encontradas luego del estudio, asi como también el plan de accién

que tomaremos en base a las mismas para su correccion y mejora.

Cuadro 4-18.

Requisitos de la Norma 1SO.

Requisito de la Norma
I1SO 9001:2008

No Conformidad

Plan de Accién

.. El area no cuenta con procesos, se | Creacion el plan de
Requisitos Generales . .. ..
realiza de forma empirica. mantenimiento.
.. No se encuentra documento alguno | Creacion de
Requisitos de . . .
., de mantenimiento, salvo registros | procedimientos,
Documentacion .
de bodega de facturas de compra y | instructuvos y
envio a las bases. formatos.
El &rea no cuenta con procesos, se | Creacion de

Planificacion

realiza de forma empirica.

documentos acordes a
la Norma.

Responsabilidad,
Autoridad y
Comunicacion.

El area no cuenta con procesos, se
realiza de forma empirica.

Creacion de
organigrama, cargos Yy
actividades principales.

. El &rea no cuenta con procesos, se | Creacion el plan de
Provision de Recursos. . .. .
realiza de forma empirica. mantenimiento.
Recursos Humanos El area no cuenta con procesos, se | Creacion de
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realiza de forma empirica.

profesiogramas, plan de
capacitaciones.

El area cuenta Unicamente con | Creacion el plan de
Infraestructura C .
servicio basicos. mantenimiento.
i . El area cuenta Unicamente con | Creacion el plan de
Ambiente de Trabajo o . P
servicio basicos. mantenimiento.
El &rea no cuenta con procesos, se | Creacion de

Produccién y Prestacion
de servicio.

realiza de forma empirica.

procedimientos
especificos del area.

Control de los Equipos
de Seguimiento y de

El area no cuenta con procesos, se
realiza de forma empirica.

Creacion de
procedimientos

Medicién. especificos del area.
Seguimiento y El &rea no cuenta con planificacién, | Creacion de planes
Medicion. se realiza de forma empirica. especificos del area.

Control del Producto
No Conforme.

El &rea no cuenta con procesos, se
realiza de forma empirica.

Creacion de
procedimientos
especificos del area.

Analisis de Datos.

El area no cuenta con procesos, se
realiza de forma empirica.

Creacion de
procedimientos
especificos del area.

Mejora

El area no cuenta con un plan de
mejora.

Creacion el plan de
mantenimiento.

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

Una vez conocida la realidad de la empresa y trazado el plan de accién a realizar en

base a la norma ISO 9001:2008 se propone realizar el plan de mantenimiento que

mejoraré el desempefio del area.
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44. PROPUESTA DE PLAN DE MANTENIMIENTO BASADO EN LA

NORMA 1SO 9001:2008.

4.4.1 Enfoque

Garantizar la disponibilidad de los vehiculos, disminuyendo las averias imprevistas,
aumentando la fiabilidad, permitiendo la optimizacion de los recursos en definitiva,
reduciendo los costos y contribuyendo a la eficiencia global de la empresa sin

descuidar el importante aspecto de la conservacién del medio ambiente.

4.4.2 Objetivo

Realizar un plan de mantenimiento que permita conocer cual es la organizacion
estructural, cargos, actividades, infraestructura e informacion necesaria para el
funcionamiento adecuado del area optimizando los tiempos y logrando la eficiencia del

proceso.

4.4.3 Alcance

El presente plan abarca a toda el area de mantenimiento en las Bases: Tambillo, Lago

Agrio y Coca, asi como en todos las locaciones.

54



4.4.4 Definiciones

Stock.- Cantidad de productos, materias primas, herramientas, etc., que es necesario
tener almacenadas para compensar la diferencia entre el flujo del consumo y el de la

produccion.

Check List.- Lista de chequeo, es una herramienta de ayuda en el trabajo, disefiada para
reducir los errores provocados por los potenciales limites de la memoria y la atencién en

el ser humano.

Software.- Término informéatico que hace referencia a un programa o conjunto de
programas de computo que incluye datos, procedimientos y pautas que permite realizar

distintas tareas en un sistema informatico.

Vacuum.- Camion de vacio equipado con un compresor de alta resistencia disefiado

para liquidos, lodos o sélidos en suspension a través de las lineas de succion.

Winche.- Camién de levante equipado con un mecanismo de enrolle de cable con
capacidad de 60000 y 100000 Ibs. Con el conjunto de acoples que realizan

levantamientos y transporte de varios elementos segin su trabajo.

55



4.5.  Aspectos generales

4.5.1 Optimizacién de los tipos de mantenimiento

El mantenimiento correctivo es inevitable y se realiza cuando ha surgido el fallo, el
objetivo es la reduccién al minimo valor posible de las operaciones correctivas asi
como su correcta realizacion. Para ello los métodos a emplear consisten en la
formacion de los operarios, el uso de herramientas y repuestos adecuados para
garantizar las reparaciones realizadas. Por ultimo, es imprescindible la creacion de un

grupo de mantenimiento preventivo que permita identificar previamente los dafos.

El mantenimiento preventivo sistemético consiste en una serie de operaciones
realizadas a intervalos establecidos, que para flotas de transporte, normalmente son
en base a los kilometrajes recorridos u horas de trabajo. El objetivo que se persigue para
este tipo de mantenimiento es la optimizacion de las operaciones y de los periodos de
intervencion. Para ello hay que determinar el periodo 6ptimo de la operacion maés critica
(periodo base) para la vida del vehiculo que es, sin duda, el cambio de aceite motor. El
valor de este periodo se ve afectado por diversos factores como son la calidad del aceite
o el uso del vehiculo entre otros. Por tanto para conocer el estado del aceite es
necesario realizar anélisis fisico-quimicos de la degradacion (viscosidad, TBN,
insolubles, detergencia, constante dieléctrica) a distintos kilometrajes, controlar las
reposiciones de aceite y aplicarles herramientas estadisticas para analizar tendencias.
Se pretende, por tanto, extender al maximo la vida util del aceite lubricante, para
obtener un aprovechamiento total del mismo y establecer, de este modo, el periodo

Optimo para realizar el cambio.

El mantenimiento predictivo se basa en inspecciones de sintomas (monitorizado) con
una frecuencia minima que es, normalmente, submdltiplo del periodo base. Su objetivo
es anticiparse a la aparicién de averias mediante el conocimiento del estado o condicion

del elemento. Para ello se deben aplicar técnicas de diagndstico, idealmente no
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intrusivas, para monitorizar el estado de los distintos sistemas del vehiculo. La
optimizacion de este tipo de mantenimiento requiere por una parte la determinacion
correcta de los sintomas a inspeccionar y sus limites de aceptacion y rechazo, y por
otra parte el diagndstico es aconsejable la combinacion de diversas técnicas de
monitorizado a través de un sistema experto que recoge el conocimiento de un

especialista y que automatiza y homogeneiza todo el proceso.

Para el desarrollo del mantenimiento predictivo se emplean diversas técnicas de
diagnostico aplicadas a los distintos sistemas del vehiculo. En el caso del motor el
objetivo es diagnosticar su estado general (compresion, combustion, reglaje, etc.) a
través del analisis de prestaciones como la potencia efectiva, compresion en cilindros,
y opacidad entre otros. El analisis de prestaciones se complementa con otras técnicas

como los analisis rapidos de aceite, las vibraciones y la termografia.

4.5.2 Elaboracion de formatos de trabajo e historiales de mantenimiento.

A partir de inicios del afio 2015 se ha realizado varios formatos para el control adecuado
del area de mantenimiento dentro de los cuales consta la orden de trabajo, principal
instrumento que sirve para el control de las actividades luego de ello se han realizado

historiales donde se condensa toda esta informacion.

En la figura 20 se presenta los datos procesados mensualmente durante el primer
semestre del afio 2015 del numero de mantenimientos realizados mensualmente dentro

de nuestra area.
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ANO 2015

B MANTENIMIENTO CORRECTIVO B MANTENIMIENTO PREVENTIVO

ENERC FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
MESES

NUMERO DE MANTENIMIENTO

Figura 4-17. Numero de Mantenimiento
Fuente: Conexpet
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

Actualmente se puede medir el funcionamiento de las bases fundamentadas en los
informes diarios de trabajo asi como en los reportes de actividades que se entregan cada

diez dias.

BASE COCA

B MANTENIMIENTO CORRECTIVO B MANTENIMIENTO PREVENTIVO

113

ENERO FEBERERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO

Figura 4-18. Mantenimiento base Coca
Fuente: Conexpet
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Es importante tomar en cuenta que en la Base Coca se concentran la mayoria de

vacuums que refleja la cantidad de trabajos realizados en comparacién a la Base Lago

Agrio.
B MANTENIMIENTO CORRECTIVO B MANTENIMIENTO PREVENTIVO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
Figura 4-19. Mantenimiento Base Lago Agrio

Fuente: Conexpet
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

En el gréfico de la Base Lago Agrio se puede evidenciar que en el segundo trimestre del
afio 2015 la cantidad de trabajos correctivos superan las actividades preventivas esto
entre otros causales se debe a las reparaciones mayores que se realizan en la base de

igual manera la falta de repuestos complica la planificacién completa del area.

Ahora se puede realizar mediciones de comparacion ya que se cuenta con datos reales
que sirven para poder determinar el trabajo del area. Antes no se podia tener acceso a

este tipo de informacion.
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ANO 2015

BTOTAL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

B TOTAL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TOTAL NUMERQ DE MANTENIMIENTO

Figura 4-20. Mantenimientos totales
Fuente: Conexpet
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

El objetivo de crear un grupo de trabajadores que puedan solventar los mantenimientos
preventivos planificados es disminuir significativamente los trabajos correctivos que se

estén dando, es necesario hacerlo evidente de manera que se pueda evaluar cuan bien

haria a la empresa.

BASE COCA 2015

BTOTAL MANTENIMIENTO CORRECTIVO

BTOTAL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TOTAL NUMERO DE MANTENIMIENTO

Figura 4-21. Mantenimientos totales Coca
Fuente: Conexpet
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Como se puede observar en el siguiente grafico no es viable trabajar con un 50% en
mantenimientos correctivos y 50% mantenimientos preventivos, de tal manera que la
propuesta del presente plan es disminuir al 25% los trabajos de mantenimiento

correctivo en el ultimo trimestre del afio.

BASE LAGO 2015

BTOTAL MANTENIMIENTO CORRECTIVO
BTOTAL MANTENIMIENTO PREVENTIVO

TOTAL NUMERO DE MANTENIMIENTO

Figura 4-22. Mantenimientos totales Lago
Fuente: Conexpet
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

Con esta informacion ahora podemos dar datos exactos del comportamiento del area de

mantenimiento y cual es la direccion que debe tomar el area

Mediante este analisis se puede definir la creacion del grupo de mantenimiento

preventivo.
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4.5.3 Grupo de Mantenimiento Preventivo

Se trata de un grupo multidisciplinario donde se conjugue la experiencia con la técnica
para lograr evaluar, diagnosticar y guiar de la mejor manera al grupo de Mantenimiento

Correctivo.

Este grupo estd formado por técnicos: mecanicos, eléctricos y soldador que ademas de
realizar un trabajo preventivo, alerten sobre los trabajos correctivos que se deban

realizar en las unidades.

Este grupo trabaja de manera independiente a los trabajos correctivos y planifica
directamente sus actividades con el planificador de mantenimiento quien emitira un
informe mensual de la cantidad de trabajos preventivos completos que se realizan
siguiendo de manera adecuada los planes de mantenimiento que se tiene previsto para

cada modelo.

4.5.4 Técnico Especialista en Base

Se propone que exista un técnico especialista en Base mediante una alianza estratégica
con la empresa INDUSUR, tomando en cuenta la gran cantidad de unidades Kenworth
que se tiene en la empresa, dicho técnico realizara las evaluaciones y reparaciones en el
Distrito Oriente bajo un horario especifico en los que se debera coordinar las salidas de

los vehiculos.

Ademas este técnico contara con los software de ultima generacion y se podra solicitar
semanalmente un reporte de los trabajos realizados de esta manera se estara capacitando
permanentemente al equipo técnico de CONEXPET y sobretodo se contara con trabajos

técnicos supervisados con la garantia de INDUSUR.
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455 Paros de mantenimiento

El uso no justificado de mantenimientos correctivos de todos los equipos hace que la
empresa en su totalidad pierda un gran tiempo de servicio para el cliente, se debe
utilizar la requisicion de servicio donde tanto el supervisor de operaciones y el operador

acuerden la salida de la unidad de manera que se pueda mejorar las horas de trabajo.

4.6. Procedimiento

4.6.1. Estructura del Departamento

El plan de Mantenimiento para la empresa CONEXPET abarca todo el departamento de
mantenimiento, mismo que a continuacién se encuentra detallado en el organigrama

estructural.
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JEFE DE MANTENIMIENTO

PLANIFICADOR DE
MANTENIMIENTO
[ ]
COMPRAS EXTERNAS DE ASISTENTE DE
MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
SUPERVISOR COCA SUPERVISOR LAGO AGRIO SUPERVISOR DE
SR SR AL Y BACK UP Y BACK UP LLANTAS
cHoFeRease || MECANICO LIDER choreRaAsE || MECANICO LIDER CHOFER BASEL | — MECANICO LIDER
(Vacante)
‘ MECCNICOS ‘ MECANICOS MECANICOS
BODEGA BODEGA
HERRAMIENTAS | | HERRAMIENTAS —
ELECTRICO LIDER ELECTRICO LIDER ELECTRICO LIDER

1

ELECTRICOS ELECTRICOS ELECTRICOS

SOLDADOR LIDER

—' SOLDADOR LIDER
SOLDADORES

SOLDADOR LIDER

SOLDADORES

SOLDADORES

PINTOR LIDER

PINTOR LIDER PINTOR LIDER
|| VULCANIZADOR
LiDER
| | VULCANIZADOR I
- LDER
|| TECNICO DE VULCANIZADORES
RADIADORES —

Figura 4-23.  Estructura del departamento
Fuente: Conexpet
Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

4.6.2. Cargosy Actividades Principales

A continuacion se detalla la cantidad requerida de talento humano para una eficiente

operatividad del plan propuesto.
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Cuadro 4-19.  Cargos y Actividades Principales

PUESTO

CANTIDAD
MINIMA
REQUERIDA

ACTIVIDADES DENTRO DEL PROCESO

Jefe de
Mantenimiento

e Elaborar el plan de Mantenimiento.

e Desarrollo y control del presupuesto anual
para vehiculos y maquinaria.

e Elaborar el plan de mantenimiento
preventivo y correctivo de vehiculos y
magquinas.

e Control de stock de materiales y repuestos
para vehiculos y maquinarias.

e Control de la informacion ingresada en la
base de datos de la planificacion de

mantenimiento.

e Asesoramiento técnico para la compra de
equipos.

e Controlar la informacidn de las hojas de vida
de los equipos.

e Autorizacion para la compra de repuestos,
insumos Y lubricantes.

e Identificacion de necesidades de personal
técnico y capacitacion.

e Evaluacion y asignacion de puestos.
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Planificador de
Mantenimiento

1 Base

Tambillo

Recibir e ingresar los registros de las horas y
kilometrajes de todos los vehiculos vy
maquinaria.

Actualizar la informacion dentro del plan de
mantenimiento.

Generar orden de trabajo y cartillas de
inspeccion para los vehiculos y maquinaria.

Control de ejecucion de planificacion de
mantenimiento.

Recibir el reporte diario de los vehiculos y
maquinaria.

Asistente de
Mantenimiento

1 Base

Tambillo

Coordinacidn de los trabajos externos.

Seguimiento de los repuestos enviados a los
diferentes equipos.

Control de salida de repuestos y lubricantes.

Control de horas extras del personal de
mantenimiento.
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Supervisor de
Mantenimiento

1 Base

Tambillo

2 Base Coca.

2 Base Lago.

Ejecutar la Orden de trabajo y cartillas de
inspeccion.

Direccionar la orden de trabajo al personal
de mantenimiento.

Retroalimentacion constante a las hojas de
vida de los equipos.

Detectar ~ necesidades  del personal
mantenimiento.

Controlar las tareas del personal a cargo.

Elaboracién, control y verificacion de la
solicitud de materiales, reporte diario de
actividades, reporte de actividades.

Control e inspeccion de equipos y vehiculos
en los formatos respectivos (entrega —
recepcion).
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Personal de

Mantenimiento

10 Mecénico

Tambillo

4 Electricista

Tambillo

2 Soldador

Tambillo

4 Pintor

Tambillo.

6 Mecénico
Lago

4 Electricista
Lago

4 Soldador
Lago

2 Pintor Lago

3 Vulcanizador

Lago

Ejecutar trabajos solicitados de acuerdo a
las drdenes de trabajo preventivo, o
correctivo.

Realizar control diario de inspeccion segun
formato.

Informar novedades detectadas en las
inspecciones a su cargo jefe inmediato.

Entrega en bodega de repuestos usados.
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6 Mecanico

Coca

4 Soldador

Coca.

3 Electricista

Coca

2 Pintor Coca

3 Vulcanizador

Coca

2 Chofer Lago

2 Chofer Coca

Trasladar al personal operativo a los
diferentes campos.

Compra de servicios varios.

Seguimiento de los repuestos enviados a los
diferentes equipos.

Ejecutar la Orden de trabajo y cartillas de
inspeccion.

Detectar necesidades de mantenimiento.
Control e inspeccion de equipos y vehiculos
en los formatos respectivos (entrega —

recepcion).

Fuente: Propia

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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4.6.3 Infraestructura Necesaria

Se detalla la infraestructura minima

mantenimiento.

Cuadro 4-20. Infraestructura

requerida para desarrollar el plan de

INFRAESTRUCTURA
AREA CANTIDAD | DESCRIPCION
1 Computador Escritorio (Asistente)
7 Computadoras personales (Jefe,
Planificador, 5 Supervisores)
3 Escaner e impresora color (Coca, Lago
TECNOLOGIA Agrio, Tambillo)
1 Software para los médulos de los equipos
cabezales.(Escaner de equipos por marca)
1 Software para los médulos de los vehiculos
pequerios.(Escaner de equipos por marca)
1 Servicio de Internet confiable
3 Teléfono fijo. (Coca, Lago Agrio, Tambillo)
Celular de tecnologia actual (Jefe, 5
COMUNICACION 7 supervisores, base Tambillo)
Direccion de correo electronico (Jefe,
8 planificador, asistente, 5 supervisores)
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1 Oficina Jefatura, Planificacion

1 Oficina Supervision.

2 Campers (Lago Agrio, Coca).

1 Vehiculo (Tambillo)

2 Vehiculo, Camion eje simple, camioneta
doble cabina (Coca)

2 Vehiculo, Camion eje simple, camioneta

FISICA doble cabina (Lago Agrio)

1 Varios herramientas de uso mecanico Yy
eléctrico

6 Hangar de mantenimiento (Lago Agrio,
Coca)

1 Varias herramientas hidraulica, neumatica.
Cubeto para lavado express y lubricacion de

2 unidades (Lago Agrio, Coca)

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

4.6.4 Tipos de Mantenimiento

Por la naturaleza de la empresa se realizaran principalmente dos tipos de

mantenimientos:

e Mantenimiento Preventivo

e Mantenimiento Correctivo
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4.6.5 Informacién Requerida

A continuacion se detalla la informacion requerida por parte de cada una de los cargos

involucrados en el area de mantenimiento.

Cuadro 4-21.  Informacion Requerida

INFORMACION REQUERIDA

RESPONSABLE DE
SUMINISTRARLA

INFORMACION REQUERIDA

Supervisor de
Mantenimiento

Reporte de las unidades usando el Check List
(entrega — recepcion)

Elaborar orden de pedido de repuestos y ordenes
de trabajo.

Reporte de ordenes de trabajo realizadas en
formato diario y cada diez dias.

Alimentar constantemente la hoja de vida de las
maquinas.

Reporte de repuestos utilizados.

Planificador de
Mantenimiento

Control de las hojas de vida.

Planificacion de los trabajos a realizarse.
Reporte semanal de las operaciones realizadas
en los tres campos.

Coordinacién de envio de repuestos a los
diferentes campos.

Asistente de mantenimiento

Control de los servicios externos requeridos.
Alimentacion de la hoja de vida de los detalles
en campo.

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

72




4.6.6 Documentos relacionados

e P-MAN-01 PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO PREVENTIVO.
(Ver Anexo 1).

e P-MAN-02 PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO CORRECTIVO.
(Ver Anexo 2).
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4.6.7 Flujo de procedimiento

Cuadro 4-22. Procedimiento Mantenimiento Preventivo.

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO EQUIPO

PLANIFICADOR DE
MANTENIMIENTO

SUPERVISORES DE
OPERACIONES

SUPERVISORES DE
MANTENIMIENTO

ASISTENTE DE
MANTENIMIENTO

( INICIO )

A

RECIBIR REPORTE DE

A

OPERACIONES

v

INGRESAR LA
INFORMACION EN LA BASE

\ 4

ACTUALIZAR LAS ALARMAS
Y REVIZAR LAS NUEVAS

A4

EMITIR ORDEN DE

f

EMITIR REPORTE

SEMANAL (HORAS O
KILOMETRAIJE) Y
NOVEDADES DE

REALIZA
REQUISICION DE
MANTENIMIENTO

!

EMITIR REPORTES DEL ESTADO

DE LAS UNIDADES USANDO EL

CHEK LIST EN SU INGRESO AL
AREA

v

TRABAJO PREVENTIVO A

A
RECIBIR ORDENES

NC TDADAIN

A
EJECUTAR ORDENES

NC TDADAIN

v

EMITIR REPORTES DEL

MANTENIMIENTO

RECIBIR REPORTES
DE
MANTENIMIENTO

A

INGRESAR LA
INFORMACION A
LOS LIBROS DE VIDA

REALIZADO EN LAS
UNIDADES

FIN
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Cuadro 4-23. Procedimiento Mantenimiento Correctivo

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO EQUIPO

JEFE DE OPERADORES Y SUPERVISORES DE ASISTENTE DE
MANTENIMIENTO SUPERVISORES DE MANTENIMIENTO MANTENIMIENTO
OPERACIONES

INICIO
REPORTAR DAROS RECIBIR Y EJECUTAR
v ENCONTRADOS EN LOS ORDENES DE TRABAJO v
RECIBIR REPORTES DE
RECIBIR REPORTE DE EQUIPOS VACUUM VIA
N < MANTENIMIENTO DE LOS
DANOS DE EQUIPO CORREO ELECTRONICO
BASES
O CUALQUIER OTRO
N
l MEDIO r
EMITIR REPORTE DE \
DIRECCIONAR AL FRENTE DANOS ENCONTRADOS INGRESAR LA
CORRESPONDIENTE Y EN LOS EQUIPOS Y INFORMACION A LOS
EMITIR ORDEN DE TRABAJO REALIZAR EL LISTADO DE LIBROS DE VIDA
—— REPUESTOS A UTILIZAR
\ 4
RECIBIR LA EVALUACION DE o
LOS DANOS ENCONTRADOS Y | EMITIR REPORTES DEL
VERFICAR EL LISTADO DE MANTENIMIENTO
REPUESTOS Y AUTORIZAR SU REALIZADO EN LAS
ADQUISICION UNIDADES
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Cuadro 4-24. Procedimiento Mantenimiento Preventivo

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Actividad Descripcién

Responsable

Producto

/Servicio

Recibir el reporte

semanal en (horas o 1. Se cuenta con el formato Reporte semanal Interno de
kilometros) de Operaciones equipos Vacuum para ejecutar la planificacion del
funcionamiento  del mantenimiento preventivo.

equipo Vacuum

Supervisores de

Vacuum, Winche

Reporte semanal interno
de Operaciones equipos

Vacuum

2. En la Matriz de Reporte de Trabajo el operador puede de
Elaboracién del P J P P

) manera directa informar sobre los trabajos que espera se
Reporte de Trabajo

realicen en el vehiculo.

Operadores de

Vacuum, Winche

Reporte por cada trabajo

a realizar

., 3. El supervisor analiza el Reporte de Trabajo e instruye sobre los
Evaluacion sobre los

) i trabajos a desarrollar a los técnicos en dependencia del trabajo
trabajos a realizar.

a realizar.

Supervisor de

Mantenimiento

Evaluacién por cada

trabajo a realizar

Ingresar la

) ., 4. Cuando se tiene la informacién del reporte semanal Interno de
informacion en la

base de Operaciones equipos Vacuum, Winches se deberd ingresar la

. informacion en el formato, Base de mantenimiento transporte.
Mantenimiento

Supervisor de

Mantenimiento

Base de mantenimiento
transporte y base de

mantenimiento equipos.

Actualizar las 5. Al realizar el ingreso en las respectivas base de datos del

Jefe de

Base de datos alimentada
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Actividad

Descripcién

Responsable

Producto

/Servicio

alarmas y se revisa

las nuevas alarmas

sistema se deberad actualizar las alarmas y se procedera a

verificar las nuevas alarmas que pueden surgir.

Mantenimiento

Generar la orden de
trabajo para cada

frente

Cuando se verifica las alarmas se debera proceder a emitir las
ordenes de trabajo general para cada frente el mismo que
contiene los trabajos que deberan ejecutarse por el personal de

mantenimiento en los diferentes equipos.

Supervisor de

Mantenimiento

Orden de trabajo

preventivo

Imprimir orden de

trabajo

Los trabajos a realizarse deberan ser analizados y se elaborara
la orden de servicio para cada equipo y se coordinara con el

personal de mantenimiento y bodegas para los repuestos.

Supervisor de

mantenimiento

Orden de trabajo y
Orden de servicio en
cada vehiculo que se

realice el mantenimiento

Generar orden de
pedido de los
materiales y/o

repuestos a utilizar

Emitir la solicitud de materiales y coordinar con bodega la

recepcion y verificacion correcta de los repuestos.

Supervisor de
mantenimiento /
Jefe de

Mantenimiento

Orden de Solicitud de

materiales

Entregar al personal
de mantenimiento la

orden de trabajo

Los responsables de realizar el trabajo reciben la orden de
trabajo preventivo. Conjuntamente con los repuestos para

realizar el mantenimiento

Supervisor de

mantenimiento

Orden de Trabajo
entregado
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Actividad

Descripcién

Responsable

Producto

/Servicio

Efectuar los trabajos
emitidos en la orden

de trabajo

10.

El personal de mantenimiento debera realizar el trabajo
tomando todas las medidas de seguridad pertinentes para la
ejecucion del trabajo (soldadura, lubricacion etc.),

Personal de

Mantenimiento

Ejecucion del trabajo.

Trabajos externos

11.

Emitir la orden de compra y/o servicio y reportar los resultados

Supervisor de

Mantenimiento /

Orden de compra y/o

para ingresar en los libros de vida. Asistente de servicio
Mantenimiento
Reportar la Supervisor de
utilizacion de 12. Cuando se ha terminado el trabajo se debera emitir el formato. | Mantenimiento / Reporte de Orden de
repuestos y Con las firmas de responsabilidad de cada mecanico. Personal de Trabajo.
lubricantes. Mantenimiento

Cierre de la orden de
trabajo de

mantenimiento

13.

La informacion de las actividades realizadas en mantenimiento

sera entregado y remitido a la base de mantenimiento.

Asistente de
Mantenimiento /
Planificador de

Mantenimiento

Reporte cierre de orden

de trabajo.

Ingresar la
informacién a los

libros de vida de los

14.

Al recibir el reporte de cierre de la orden de trabajo se debera
ingresar al sistema la informacion para alimentar los libros de

vida de los equipos.

Asistente de

Mantenimiento

Libros de Vida de los
Equipos (Digital).
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PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

N o Producto
Actividad Descripcion Responsable o
/Servicio
equipos
Archivar la Orden de . :
_ _ 15. El operador est4 en la obligacion de solicitar impresa la Orden Operador de Libros de Vida de los
Trabajo en la hoja de . .
vida de trabajo y debe archivarla en la carpeta de la maquina Vacuum, Winche Equipos (Impresa).

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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Cuadro 4-25.

Procedimiento Mantenimiento Correctivo

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

o o Producto
Actividad Descripcion Responsable o
/Servicio
1. De acuerdo al analisis realizado, a la informacién enviada por los
) supervisores de Vacuum, Winche y al reporte de inspeccion de equipos o Orden de servicio
Realizar orden de Jefe de Mantenimiento /

trabajo mantenimiento

se emite la orden de servicio.

2. La orden de servicio para el mantenimiento correctivo también

Supervisor de

para

mantenimiento

correctivo ) _ ) o Mantenimiento )
debera ser abierta cuando se detecte la necesidad de mantenimiento correctivo.
correctivo
Recibir ~ orden de o o ) o Orden de
o 3. El formato de orden de servicio para mantenimiento correctivo se| Jefe de Mantenimiento / o
servicio para ] o _ o _ mantenimiento
o envia electronicamente al supervisor de mantenimiento para que se Supervisor de )
mantenimiento o ) o correctivo
] direccionen los trabajos. Mantenimiento o
correctivo recibida.
Generar orden de

pedido de los
materiales y/o

repuestos a utilizar

4. Emitir la solicitud de materiales y coordinar con bodega la

recepcion y verificacion correcta de los repuestos.

Supervisor de
mantenimiento / Jefe de

Mantenimiento

Orden de Solicitud
de materiales
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Realiza los trabajos

emitidos en la orden de

5. El personal de mantenimiento deberad realizar los trabajos de

mantenimiento correctivo tomando todas las medidas para efectuar los

Personal de Mantenimiento

Ejecucion de los

. ) ) ) trabajos.
servicio. trabajos con seguridad y respetando el ambiente.
. L Producto
Actividad Descripcion Responsable ..
/Servicio
. . . . Base de
1. La informacion proporcionada es ingresada a la base de .
. _ mantenimiento de
Ingresar a la base de mantenimiento transporte. Jefe de Mantenimiento / equipos
datos de 2. Lainformacion para alimentar la base y de los libros de vida de | Asistente de | o de vida de
mantenimiento los equipos se alimentan de la informacién generada de las | Mantenimiento los equipos
ordenes de servicio. (Digital).
Archivar la Orden de 3 El d < en la oblicacién de solicitar i 2. Ord Operador  de  Vacuum Libros de Vida de
Trabajo en la hoja de : ; opebra_ orgst)a en 2_0 :gamc:n e so |C|(tjarllmprese_1 a Orden WFi)nche ' 1os Equipos
vida de la maquina e trabajo y debe archivarla en la carpeta de la maquina (Impresa).

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015
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4.6.8 Analisis econdmico de la propuesta

A continuacién en el cuadro 24 se presenta el estado de resultados del afio 2014, el cual
refleja los ingresos y egresos generados en el periodo mencionado; junto a ello se
aprecia el supuesto generado por la propuesta, en el cual se estima un incremento de las
ventas de un 1% como escenario pesimista y un ahorro porcentual del 10% de los

mantenimientos, al disminuir los mantenimientos correctivos.

Cuadro 4-26.  Andlisis econdmico proyectado
DESCRIPCION
INGRESOS 2014 INCREMENTO | CON PROPUESTA
%

Ventas netas locales gravadas con tarifa 12% 105.850,08 o 106.908,58
Ventas netas locales gravadas con tarifa 0% 3.236.554,40 3.268.919,94
TOTAL VENTAS 3.342.404,48 3.375.828,52
Rendimientos Financieros 14,85 14,85
Otras rentas gravadas 7.265,91 7.265,91
TOTAL INGRESOS 3.349.685,24 3.383.109,28

EGRESOS
Compras netas 92.227,71 92.227,71
Sueldos, salarios 144.769,09 144.769,09
Beneficios sociales, 31.068,05 31.068,05
22::52)&1 la seguridad social (incluye fondo de 13.535,91 13.535,91
Honorarios profesionales 5.684,69 5.684,69
Arrendamiento de inmuebles 19.565,28 19.565,28
Mantenimiento y reparaciones 62.912,41 -10% 56.621,17
Combustibles 75.304,82 75.304,82
Promocion y publicidad 669,24 669,24
Suministros y materiales 14.094,21 14.094,21
Transporte 2.320.546,84 2.320.546,84
Intereses bancarios local 10.057,59 10.057,59
Intereses pagados a terceros relacionados local 3.530,88 3.530,88
Provisiones para cuentas incobrables 8.117,20 8.117,20
Otras pérdidas 6.507,49 6.507,49
Impuestos, contribuyentes y otros 16.770,93 16.770,93
Gastos de viaje 3.731,18 3.731,18
IVA que se carga al costo o gasto 48.637,72 48.637,72
Depreciacion de activos fijos 80.211,78 80.211,78
Amortizacion Diferidos 2.076,76 2.076,76
Servicios publicos 30.204,22 30.204,22
Pagos por otros servicios 38.649,24 38.649,24
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TOTAL EGRESOS 3.028.873,24 3.022.582,00
Utilidad antes de Part. Trab e Imp a la Renta 320.812,00 360.527,29
(-) 15% Participacion Trabajadores 48.121,80 54.079,09
Utilidad antes de Impuestos 272.690,20 306.448,19
(-) Impuesto a la Renta 59.991,84 67.418,60
UTILIDAD DEL EJERCICIO 212.698,36 11% 239.029,59

Elaborado por: VIERA, Mario, 2015

En base a lo observado se puede mencionar que existe un incremento en la utilidad del
11%; comprobando también de esta manera la hipdtesis de que la propuesta si mejorara

en la rentabilidad de la empresa.
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CONCLUSIONES

A través del diagndstico se pudo establecer que el Unico tipo de mantenimiento

es el correctivo.

Los problemas que impactan directamente en el area de mantenimiento son
demora en el suministro de repuestos para reparaciones, falta de planificacion
para la paralizacion de las actividades de reparacion, ausencia de historiales que
permitan conocer la realidad del equipo.

Corto tiempo de vida util de los equipos debido a un mantenimiento incorrecto.

En base a los problemas detectados se propone implementar un modelo de
gestion de mantenimiento basado en la Norma 1SO 9001:2008 la cual permitira

administrar de mejor manera el area de mantenimiento.

Una vez analizados los requisitos de la Norma I1SO 9001:2008 se pudo
comprobar que existen un sinnimero de no conformidades que afectan al area y

de igual manera se pudo establecer el plan de accién a llevarse a cabo.

Se establecen procedimientos de trabajo claros donde no existe redundancia de
tareas y las mismas se vuelven efectivas con respectos al mantenimiento que se

ha llevado hasta el momento.

Mediante el uso adecuado de los procedimientos acompafiados de las
programaciones respectivas se logrd una armonia dentro del &rea y la

planificacion se vuelve mecéanica, lo que garantiza la fiabilidad de los equipos.

El generar un equipo elite para la realizacion de mantenimientos preventivos
servira para disminuir completamente los mantenimientos correctivos; se tendra
mejor control de los lubricantes y filtros ya que es este grupo quien controle

todos los mantenimientos preventivos.

84



RECOMENDACIONES

Es importante que la empresa CONEXPET considere la implementacion del
presente plan de mantenimiento, lo cual tendrd una influencia en el ahorro de
recursos y una mejora en la operatividad, lo cual a su vez confluira en una mejor

atencién a los clientes internos.

Es necesario que la empresa realice capacitaciones periodicas realizando
alianzas estratégicas con los proveedores de los equipos al personal del area de
mantenimiento, con la finalidad de contar con personal calificado y competitivo

todo el tiempo.

La empresa debe ofrecer una induccion a los operadores de cada una de las
unidades, con la finalidad de que tengan el conocimiento suficiente para los
cuidados de los vehiculos y evitar mantenimientos correctivos innecesarios

(mantenimiento autbnomo).

La planificacion desde que se reciben los trabajos hasta la programacion de las
actividades que se realizaran tienen un tiempo determinado y este debe ser de
competencia directa de la Jefatura del Area. Los tiempos de entrega varian

dependiendo de las actividades particulares de cada reparacion.

Se debe crear un ambiente de respeto adecuado entre los responsables del area y
la parte operativa de la misma.

Existen técnicos que no cumplen los requisitos técnicos ni fisicos para realizar
los trabajos encomendados, se debe realizar una evaluacion de conocimientos y
desempefio, creando exadmenes de aptitud y en base a los conocimientos
descubiertos, crear capacitaciones que estén acorde al nivel académico de cada

uno.
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El proveer de herramienta adecuada a los técnicos, optimizaria los trabajos y

mejoraria los tiempos de entrega de los mismos.

Se deben obtener los manuales y fotocopiarlos para tener una biblioteca en la

bodega de la empresa, donde todos tengan acceso a la informacion.

Para evitar los conflictos de informacion se debe tener muy clara la linea de
autoridad a la cual estd sujeta la empresa y los canales adecuados de
comunicacion para realizar una planificacion acorde al cronograma ya

establecido.

La empresa cuenta con un sinnimero de marcas que hace dificil tanto la compra
de repuestos asi como la experticia de los técnicos en realizar los diferentes tipos
de reparaciones, se debe estandarizar las marcas existentes realizando entrevistas

a todos los involucrados en la empresa.

Al no contar con un sistema de codificacion las compras se vuelven ineficaces y
tardias sabiendo los cdédigos de los repuestos con el vendedor referencial se

puede al menos disminuir los tiempos de compras y efectivizar las mismas.

Adquirir un software de mantenimiento y dar entrenamiento sobre su manejo a

las personas involucradas en el area administrativa del mantenimiento.
Mejorar el control de salud y seguridad ocupacional mediante campafas de

concientizacion que muestren lo importante de esta area en la vida laboral de

cada uno.
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ANEXO 1:

ANEXOS

P-MAN-01 PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO
PREVENTIVO.

Revision Actual
.. | Fechade Préxima Elaborado . . Aprobado
Version: s o . Revisado por: .
Revision: Revision: por: por:
00 s Dr. Wilmer Garcia
Ing. Mario Viera Q. Ing. Byron
Jefe de S;er%l;ecsigrr\]tante de la Barrionuevo
Mantenimiento Gerente General
Historial de Revisiones | |
Paginas
Version: Fecha revisadas Motivos de la revision
00 - Emision del Documento
1. Objetivo

Mantener la flota de los equipos, maquinas, herramientas que se utiliza para la

prestacion de servicios de la empresa, en Optimas condiciones de funcionamiento

cumpliendo con una planificacion preventiva y optimizando los tiempos, logrando la

eficiencia del proceso cumpliendo de esta manera con los requisitos del Sistema

Integrado de Gestion.

2. Alcance

El presente procedimiento abarca la realizacion del mantenimiento preventivo que se

realiza en las Bases: Tambillo, Lago Agrio y Coca, asi como en todos las locaciones.

3. Definiciones

e Mantenimiento

preventivo:

Actividades

realizadas a

intervalos

predeterminados o de acuerdo a criterios establecidos, encaminadas a reducir la
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probabilidad de fallo o la degradacion del funcionamiento de un equipo,

maquina o herramienta.

e Locacion: Ubicacién donde se realizan las actividades de mantenimiento

preventivo.

e Alarma: Sefial o aviso que advierte sobre el proximo mantenimiento.

4. Procedimiento

Responsabilidad

Seré responsabilidad de los miembros del area la realizacion efectiva del mantenimiento

preventivo a continuacion se describe las mas importantes.

e Jefe de Mantenimiento: Cumplir y hacer cumplir con lo dispuesto en el

proceso de mantenimiento preventivo.

e Planificador de mantenimiento: Recibir e ingresar los registros de las horas y
kilometrajes en el PMI, asi como del seguimiento a los repuestos enviados a los

frentes de trabajo

e Asistente de Mantenimiento: Ingresar los mantenimientos y trabajos realizados
a los libros de vida de cada equipo 0 maquinaria, asi como el registro de los

trabajos externos.

e Supervisor de Mantenimiento: Supervisar la realizacion de los trabajos en los
diferentes frentes. Genera solicitud de repuestos, reporte trabajo diario, reporte
de actividades e informes técnicos. Asi como el manejo completo de la Orden de

Trabajo.

e Mecénicos de Equipos: Ejecutan las érdenes de trabajo y entrega de repuestos

usados en el mantenimiento.
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e Supervisor de Vacuum: Realizar el reporte diario de kilometrajes, asi como la

requisicion de servicio para los trabajos adicionales.
Desarrollo

e Se recepta el formato F-OP-01 Reporte diario de vehiculos y tanques, de donde
se obtiene la informacion de kilometraje, horas de trabajo de los equipos de cada

locacién.

e Se ingresa la informacion de horas y kilometrajes de equipos al formato F-
MAN-01 Mantenimiento Preventivo Integral, con esta informacién se actualizan

las alarmas sobre la cantidad de kilometrajes y que cambios se deben realizar.

e Se elabora en las respectivas Bases el formato F-ADQ-01 Solicitud de
Materiales de filtros y aceites para todos los equipos y se envia los materiales

para distribuirlos en las diferentes locaciones.

e De los equipos que la alarma sefiala la realizacion de mantenimiento se procede
a realizar el formato F-MAN-02 Orden de Trabajo, segun el trabajo que

corresponda.

e Adicional a la Alarma, se recibe el formato F-MAN-03 Requisicion de Servicio
donde el operador y supervisor de vacuum solicita trabajos adicionales a

realizar.

e Esta informacién se recepta en la locacion y se entrega al grupo de
mantenimiento (mecanico, eléctrico, soldador), para que dichos trabajos sean

realizados por el mecanicos de equipos en el tiempo planificado.

e En el caso de trabajos preventivos extras se realiza la revision de repuestos de
stock en bodega, en caso de no haber lo requerido, proceder a elaborar la F-
ADQ-01 Solicitud de Materiales, se revisa los repuestos comprados y se realiza

el trabajo de mantenimiento.
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Los mecénicos de equipos debera realizar el trabajo tomando todas las medidas
de seguridad pertinentes para la ejecucion del trabajo (soldadura, lubricacion

etc.).

Una vez verificados que se han realizado los trabajos, el supervisor de
mantenimiento envia el formato F-MAN-02 Orden de Trabajo firmado por los
responsables para el ingreso al formato F-MAN-01 Mantenimiento Preventivo

Integral y asi generar las nuevas alarmas.

Toda la informacion del formato F-MAN-02 Orden de Trabajo debera ser
incorporada al formato F-MAN-04 Libro de Vida para mantener actualizados los
trabajos realizados en cada equipo.

A diario se informa todos los trabajos que cada base se encuentra realizando esto
es informados a todos los miembros de las areas de mantenimiento y

operaciones mediante el formato F-MAN-07 Reporte de Trabajos Diarios.

Para la calibracion de Herramientas de precision (multimetros, reloj palpador,
toberas de calibracion, torquimetro, calibrador de laminas, regla de pelo,
calibrador pie de rey) segun fecha, se llevara el formato F-MAN-05 Revision de
Herramientas de Precision, el formato sera llenado por el personal de

mantenimiento y aplicado a todas las locaciones.

Una vez concluido diez dias de trabajo se realiza un informe consolidado
mediante el formato F-MAN-06 Reporte de Actividades el mismo que es creado

por el Supervisor de Mantenimiento.

La informacion recibida de cada uno de los frentes es consolidada y la misma es
enviada al Jefe de Mantenimiento y Gerencia por parte del Planificador de

Mantenimiento.
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e Cuando toda la informacion se consolidada, inicia nuevamente el ciclo de la

planificacion del mantenimiento preventivo.

Documentos relacionados

¢ F-MAN-01 Mantenimiento Planificado Integral

e F-MAN-02 Orden de Trabajo

e F-MAN-03 Requisicion de Servicio

e F-MAN-04 Libro de Vida

e F-MAN-05 Revisién de herramientas de precision

e F-MAN-06 Reporte de Actividades

e F-MAN-07 Reporte Trabajo Diario

e F-ADQ-01 Solicitud de Materiales

e F-OP-01 Reporte Diario de Vehiculos y Tanques

93



6. Disposicion de Registros

Tiempo
Nombre Almacenamiento | Proteccion | Recuperacion de Eliminacion
retencion
Jefe,
Mantenimiento Planificador, Hasta Eliminacion
. ) . Clave de la _ _
Planificado | Archivo magnético Supervisor  y|venta del| de archivo
computadora ) ) o
Integral Asistente  de | equipo digital
Mantenimiento
Eliminacion
archivo
Archivo magnético | jave de la Jefe,
: Planificador PRy
Orden de (Tambillo) computadora, Eliminacion
Supervisory |1 afio .
Trabajo P archivador en _ y rehso,
Archivo fisico Asistente de
(Bases) cada base o entrega
Mantenimiento. gestor
ambiental
Eliminacion
archivo
Archivo magnético | cjave de Ia Jefe,
: Planificador PEUERry
Requisicién de (Tambillo) computadora, . _ La Eliminacion
o _ upervisor y afio ’
Servicio Archivo fisico | @rchivador en y rehtso,
Asistente de treqa
(Bases) cada base o entreg
Mantenimiento. gestor
ambiental
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Tiempo

Nombre Almacenamiento | Proteccion | Recuperacion |de Eliminacion
retencion
Archivo Jefe, Eliminacion
magnético Clave de la Planificador archivo
Libro de Vida (Tambillo) computadora Supervisory |1 afo digital
"I Asistente de
Mantenimiento.
Jefe,
L . Hasta
Revision de _ Planificador, _ L
_ Archivo Clave de la ) cumplir | Eliminacion
Herramientas . Supervisor y )
o magneético computadora | fecha de archivo
de Precision Asistente  de )
o caducidad
Mantenimiento
Jefe, Eliminacion
Planificador, :
Reporte Archivo Clave de la _ ) archivo
S . Supervisor  y|1afio diaital
Trabajo Diario magnético computadora _ 9
Asistente  de
Mantenimiento
Jefe, Eliminacion
Planificador, :
Reporte de Archivo Clave de la _ ) archivo
o . Supervisor  y|1lafio diaital
Actividades magneético computadora _ 9
Asistente  de

Mantenimiento
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ANEXO 2: P-MAN-01 PROCEDIMIENTO PARA MANTENIMIENTO
CORRECTIVO.

Revision Actual
., Fecha de Proxima . Aprobado
Version: o, .., | Elaborado por: | Revisado por: P .
Revision: Revision: por:
00 Dr. Wilmer Garcia
Ing. Mario Vier_a Q Rgpres_entante de la Il3nagr.rionuevo Byron
Jefe de Mantenimiento | Direccién Gerente General

Historial de Revisiones |
Paginas
Version: Fecha revisadas Motivos de la revision
00 - Emisién del Documento

1. Objetivo

Restituir mediante mantenimiento correctivo la flota de los equipos, maquinas,
herramientas que se utiliza para la prestacion de servicios de la empresa, en el menor

tiempo posible y en Gptimas condiciones de funcionamiento.

2. Alcance

El presente procedimiento abarca la realizacion del mantenimiento correctivo que se

realiza en las Bases: Tambillo, Lago Agrio y Coca, asi como en todos las locaciones.

3. Definiciones

e Mantenimiento correctivo: Conjunto de actividades realizadas después del
fallo de un bien, o deterioro de su funcién, para permitir que cumpla con su

aplicacion, al menos, de forma provisional.

e Locacion: Ubicacion donde se realizan las actividades de mantenimiento

preventivo.
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4. Procedimiento

4.1 Responsabilidad

Sera responsabilidad de los miembros del area la realizacion efectiva del mantenimiento

preventivo a continuacion se describe las mas importantes.

e Jefe de Mantenimiento: Cumplir y hacer cumplir con lo dispuesto en el

procedimiento de mantenimiento correctivo.

e Planificador de mantenimiento: Coordinar el envio de los repuestos

emergentes con compras y almacenes

e Asistente de Mantenimiento: Ingresar los trabajos realizados a los libros de

vida de cada equipo 0 maquinaria, asi como el registro de los trabajos externos.
e Supervisor de Mantenimiento: Realizar la supervision en la realizacion de los
trabajos en los diferentes frentes de trabajo. Genera solicitud de repuestos e

informes técnicos y orden de trabajo.

e Mecanicos de Equipos: Ejecutan la orden de trabajo y entrega de repuestos

usados en el mantenimiento correctivo.

e Supervisor de Vacuum: Reporte de dafio al supervisor de mantenimiento.

Desarrollo:

e EIl Supervisor de Mantenimiento recepta el reporte del dafio via telefénica o via
correo electronico de parte del Supervisor de Vacuum, de donde se obtiene la

mayor cantidad de informacion del acontecimiento y la ubicacion de la unidad.
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Mediante el formato P-MAN-02 Orden de Trabajo debera ser abierta cuando se

detecte la necesidad de mantenimiento correctivo.

Se realizaréa la peticion de repuestos mediante el formato F-ALM-01 Solicitud de
Materiales y se coordinara con almacenes la recepcion y verificacion correcta de

los repuestos.

Los Mecanicos de Equipos debera realizar los trabajos de mantenimiento
correctivo tomando todas las medidas para efectuar los trabajos con seguridad y

respetando el ambiente.

La informacidn proporcionada por el grupo de mecanicos de equipos mediante
el formato P-MAN-02 Orden de Trabajo es ingresada al formato de F-MAN-06
Reporte de Actividades.

La informacidn receptada es ingresada al formato F-MAN-04 Libro de Vida de

manera que toda la informacion generada sea archivada.

El operador esta en la obligacion de solicitar impreso el formato P-MAN-02

Orden de Trabajo y debe archivarla en la carpeta de la maquina.

La informacion recibida de cada uno de los frentes es consolidada y enviada al

Jefe de Mantenimiento por parte del Planificador de Mantenimiento.

Documentos relacionados

F-MAN-02 Orden de trabajo

F-MAN-04 Libro de Vida

F-MAN-06 Reporte de Actividades
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e F-ALM-01 Solicitud de Materiales

6. Disposicion de Registros

_ y [ Tiempode [ _
Nombre Almacenamiento Proteccion | Recuperacion B Eliminacion
retencion
Eliminacion
) . Jefe, archivo
Archivo magnetico |  -jave de la -
- anificador Uy,
Orden de (Tambillo) computadora, ! . s Eliminacion
) ) upervisor y afo ’
trabajo Archivo fisico | archivador en _ y rehtso,
Asistente de entreqa
cada base 9
(Bases) Mantenimiento
a : gestor
ambiental
Archi . Jefe, Eliminacion
rchivo magnético Planificador _
Libro de (TamblIIO) Clave de la . 5 archivo
_ Supervisor y 1 afo diaital
vida computadora, _ 9
Asistente de
Mantenimiento.
Jefe, Eliminacion
Planificador, :
Reporte de _ N Clave de la _ ) archivo
o Archivo magnético Supervisor y 1 afo diaital
actividades computadora 9

Asistente de

Mantenimiento
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ANEXO 3: INSTRUCTIVO DE REPARACION DE MOTOR

Revisién Actual

. |Fecha  de|Proxima Elaborador ) Aprobado
Version: L L Revisado por:
Revision: Revision: por: por:
00 — . -
Ing. Mario Viera Q Dr. Wilmer Garcia Ing. Byron
Jefe de Representante de la Barrionuevo
Mantenimiento Direccion Gerente General

Historial de Revisiones

Paginas
Versién: | Fecha revisadas Motivos de la revision
00 Emision del Documento
1. Objetivos

Realizar el instructivo de la reparacion del motor de un tracto camion de la compafiia.

Lograr la destreza necesaria en los técnicos de la compafiia para que puedan realizar

este trabajo de la mejor manera

2. Alcance

Este instructivo tendrd alcance a todas las unidades que sea responsabilidad de

Conexpet Cia. Ltda.

3. Definiciones
M.C.I = Motor de combustion interna

CULATA=  Parte superior del motor que permite que se asienten las valvulas.
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CILINDRADA = Cantidad de mezcla admitida en el motor

TREN ALTERNATIVO = Generador de fuerza mecénica formado por cigtefial bielas
y pistones.

BLOCK-MONOBLOCK = Estructura donde se aloja el tren alternativo y maquinan

los cilindros para la combustion.

4. Procedimiento

Responsabilidades

La responsabilidad de este instructivo recae sobre el técnico mecanico, quien sera

designado por el departamento de mantenimiento.

La persona designada debe poseer experiencia suficiente en la rama lo cual le hace
responsable de dicho trabajo.

Desarrollo
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Trabajo con la culata

Separarla del monoblok, lavarla y desarmar:

e Tapa de cabeza o tapa de balancines
e Vilvulas

e Resortes

e Sellos

e Balancines

e Propulsores

PERMO DE RETEN-
CION DEL EJE DE

BALANCIN .
90 VAL-
SEGUROS DE WULA
\ﬁ RETEM DE VALVULA

SEPARA- —

DOR DE . 3 ) -

_~Ty, : MUELLE DE

¢ VALY T VALVULA

3 JUNTA DEL S

TUEC DE BUJIA

COMJUNTC DE
JUNTA Y ASIENTO
DE MUELLE DE
WALVULA

SEPARADOR DE
RETEN DEL EJE DE
BALANCIN

JUNTA DEL
ARBOL DE
LEVAS

COMIUNTO DE BALAN-

CIN DE ESCAPEREGLU.

LADCR DE JUEGO ARBOL DE
HIDRAULICO LEVAS

CONJUNTO DE BALANCIN DE ADMISIONREGY- g _#
LADOR DE JUESO HIDRAULICO g P509-49

Después revisar cada pieza (con una lupa y muy buena iluminacién) que no tenga
fracturas o estén torcidos, para esto necesitas calibradores para ir midiendo cada pieza.

Se debe enviar al taller de rectificado.

Las piezas fracturadas o torcidas se deben sustituir por nuevas, volverlas a armar

asentando valvulas con la crema pulidora.
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Trabajo en el Monoblock

De igual manera hay que desarmarlo:

e Ciguenal
e Pistones
e Anillos

e Chaquetas
e Arbol(es) de levas
e Bomba de aceite

e efC.

Se debe lavar todos los elementos, después revisar cada pieza (con una lupa y muy
buena iluminacion) que no tenga fracturas o estén torcidos, para esto se necesitan

calibradores para ir midiendo cada pieza.
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Las piezas fracturadas o torcidas se deben sustituir por nuevas, revisar muy bien la
medida de los pistones y la camara o camisas, si ya presenta desgaste mandar a la
rectificadora para hacer una medida diferente, para esto la medida sera diferente la de

los pistones y anillos.

Por supuesto que para antes de armar se debe tener a la mano el repuesto del kit de

empagues NUevos.

Al armar el monoblock tener a la mano aceite nuevo e ir aceitando de manera generosa
las partes armadas como: chaquetas de bancada y biela, anillos (rines) con pistones,

podemos colocar de preferencia grasa en los retenedores.

104



Para ir armando el block y cabeza de cilindro se necesita una llave calibradora de
torsion, la cual mide las libras de “apretado” de cada tornillo, (torquimetro) para no

apretar de mas ni menos cada perno.

No se debe olvidar de remplazar todas las rodelas de presion y sellos del block.
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Puesta a punto del motor.

En la puesta a punto del motor no hay que olvidarse que se debe tener mucho cuidado

con las marcas de referencia para la distribucion y el encendido.

) %\@J = Agui se
L
\ = % Q} ven jlos
\N ‘\“\‘;’ dos

tornifios
de fijacion
de Ia
polea de
ia bomba
de

N

Marca de _\ :
)

avance Wy, N
N

Marca de avance

En caso que las marcas no estén, poner a pms el piston nimero uno y las valvulas del
primer cilindro cerradas totalmente o también lo puedes hacer segun los grados con los
que trabaja el motor o en todo caso contando los dientes de la faja o correa, en el caso
de que sea por cadena casi que no hay marcas en el bloque solo en los pifiones y en la

cadena sincronizarlos marca con marca de pifiones.

Finalmente, después de armar y poner todas las partes de ignicion ademas de un aceite,
se enciende el motor.
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Tamanfo de anillos.

Recomendaciones SAE

Anillo de Compresidn
Diametro del | Apertura de Anillo

Cilindro mm mm
25 B0 0.15 0.36
2] 75 0.20 0.41
/5 90 0.25 0.51
90 110 0.30 0.56
110 130 0.36 0.66
130 150 0.41 0.76
150 175 0.51 0.89
175 229 0.61 1.04
229 279 0.74 1.19

Apriete de pernos

1or2 5 6 8 Competencia
Grado [y o, >
se () (OO
Tamano | Lb/Pie | Lb/Pie | Lb/Pie | Lb/Pie | Lb/Pie
1/4 A 7 10 10.5 11
5116 9 14 19 22 24
3/8 15 25 34 37 40
7116 24 40 55 B0 65
112 37 60 85 92 a7
9/16 53 88 120 132 141
513 74 120 167 180 192
3/4 120 220 280 286 316
7i8 180 302 440 473 503
1 282 466 660 714 771
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Tipos de aceites para M.C.I.

ACEITES MOTORES GASOLINA

ACEITES MOTORES DIESEL

SA ANTES 1930 CA ANTES 1950
SB 1950-1960 CB 1950-192
SC 1960-1970 CC 1952-1954
SD 1965-1970 CD/CDII 1955-1987
SE 1971-1980 CE 1987-1992
SF 1981-1987 CF/CF-2 1992-1994
SG 1988-1992 CF-4 1992-1994
SH 1993.1996 CG-4 1995-200
SJ 1997-2000 CH-4 2001
SL 2001 "4" w 4 Tiemrpos
Documentos Relacionados
e P-MAN-02 Procedimiento para mantenimiento correctivo.
e F-MAN-02 Orden de Trabajo
Disposicion de Registros
Nombre Almacena Proteccion Recuperacion | Tiempo de | Eliminacion
. Retencién
miento
Procedimiento Archivo
para electronico | Con clave de | Jefe de area, Archivo
Mantenimient | o) jefe de | acceso a la | planificador 1 afio Basivo
0 Mantenimie | computadora | asistente
Correctivo hto
Archivo Eliminacion
mENED | Clave de la| e
C_)I_rdei)n de corplputgdora Supervisor y 1 afio Eliminacion y
rabajo Archivo archivador en | '\ < o de rehdso,
fisico cada base Mantenimiento. entrega gestor
(Bases) ambiental
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ANEXO 4: INSTRUCTIVO DE REPARACION DE TRANSMISION

Revision Actual

., Fecha de Proxima . Aprobado
Version: s ... | Elaborado por: | Revisado por: P )
Revision: Revision: por:
00 Ing. Mario Viera Q Dr. Wilmer Garcia Ing. Byron
Jefe de Mantenimiento Representante de la Barrionuevo
Direccion Gerente General
Historial de Revisiones
., Paginas . .
Version: Fecha 9 Motivos de la revision
revisadas
00 Emision del Documento
1. Objetivo

Conocer los pasos necesarios para el montaje, desmontaje y reparacion de los distintos

elementos que retine este sistema. El aprendizaje de este instructivo servira para el

reconocimiento de las partes mas fundamentales, asi como los pasos necesarios para

proceder frente a posibles averias.

2. Alcance

Este instructivo tendra alcance a todas las unidades que sea responsabilidad de

Conexpet Cia. Ltda.

3. Definiciones

e BRIDA =
e FULL =
e LOW =

Elemento de unidn entre secciones

Maximo nivel de llenado

Minimo nivel de llenado
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4. Procedimiento

Responsabilidades

La responsabilidad de este instructivo recae sobre el técnico que ha sido designado por
el departamento de mantenimiento.

La persona designada debe poseer conocimientos basicos de reparacion de
transmisiones.

Desarrollo

REPARACION DE TRANSMISIONES

PERILLA
DE CAMEIDS

CONDUCTOS
DE AIRE CILINDRD DE RANGO Y
DE REDUCTION PROFUNDA
VALVULA

o {CILINDRD
ESCLAVA 3 ) COMEINAD)
PUERTD DE PUERTO DE
ALIMENTACION ALIMENTACION
DE RANGO BAID DE RANGO ALTOD

. LINEA DE SERAL
?‘ DE REOUCCION
i S PROFLNDA “SP~
i |
—~ b= FILTAO DE
i AIRE/REGULADOR
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Recomendaciones

1.- Colocar la transmision en neutral, accionar el freno de estacionamiento y soltar el

embrague.

2.- Antes de trabajar en un vehiculo, coloque la transmision en neutral, accione el freno

de estacionamiento y bloquee las ruedas.

3.-Drenado del lubricante de la transmision revisar si se han desconectado las uniones y

los conductos de aire del vehiculo y se ha quitado la transmision del chasis del vehiculo.

Conjuntos

« Al desarmar la variedad de conjuntos, como la flecha principal, contra flechas y la
carcasa de la barra de cambios, cologque todas las partes sobre una superficie limpia en
la misma secuencia en que se removieron. Este procedimiento simplificara el armado y

reducird la posibilidad de extraviar partes.

Rodamientos

* Lave y lubrique cuidadosamente todos los rodamientos utiles mientras se remueven y
envuélvalos en un trapo para su proteccion hasta estar listo para reusarlos. Retire los

rodamientos que planea reutilizar con pinzas disefiadas con este propdsito.

Limpieza

* Tenga un lugar limpio para trabajar. Es importante que no entre suciedad o particulas
extrafias a la unidad durante las reparaciones. La polvo es un abrasivo y puede dafiar los
rodamientos. Es buena practica limpiar el exterior de la unidad antes de iniciar el

desarmado planeado.
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Seguros

* Remueva los anillos de resorte con pinzas disefiadas para este propdsito. Los anillos de

resorte se pueden reutilizar si se remueven de esta manera, si no estan vencidos o flojos.
Procedimientos de Marcado de sincronizacion

Marcado de dientes de engrane impulsor de la contraflecha:

Antes de colocar cada conjunto de contra flecha en la caja, marque claramente el diente
ubicado directamente sobre la chaveta del engrane impulsor, tal como se ilustra. Este

diente esta estampado con una "O" para facilitar su identificacion.

Marcado de dientes de engrane impulsor principal:
Marque cualquier par de dientes adyacentes del engrane impulsor principal.

Marque los dos dientes adyacentes que se ubican directamente opuestos al primer juego
marcado del engrane impulsor principal. Como se muestra a la izquierda, debe haber

una cantidad igual de dientes no marcados de cada lado entre los dientes marcados.

Y ASATS SN
S LQ‘, PO

TN
C ] C . 10
~ e \_/ 9
v ~ C?__) — P
LJ‘\_/\JN “1 /!/‘L/I_,"\,-'\J'\Jr\j

Marque un segundo diente a 180 grados del primero. (Asegurese de que las marcas
estén en la posicion correcta contando los dientes que hay entre ellas. Deberia tener
exactamente la misma cantidad de dientes en el engrane de reduccion entre los dientes

marcados).

Coloque al engrane multiplicador sobre una superficie plana y marquelo de manera
similar a los pasos 1 y 2 de este procedimiento. (Asegurese de que los dientes estén

pintados en ambas caras del engrane multiplicador delantero y trasero).
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Instale el engrane de reduccion y el conjunto de la flecha de salida en la caja auxiliar.
Luego instale las contraflechas auxiliares y el engrane multiplicador. (Las bandas de
sujecion de la contra flecha se deben utilizar para mantener las contraflechas auxiliares
en su lugar hasta que la seccion auxiliar esté completamente instalada. Si no se utilizan

las bandas, la seccion auxiliar puede moverse fuera de tiempo).

Ejemplo de engrane multiplicador sincronizado con las contraflechas auxiliares

Cdmo retirar las lineas y mangueras de aire

Antes de retirar las lineas y mangueras de aire, marque o registre su ubicacion.

1. Desconecte todas las lineas y mangueras de aire.
2. Inspeccione las lineas y mangueras de aire.

3. Inspeccione las conexiones de aire y reemplacelas si estan dafiadas.
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Como retirar las mangueras de aire de caucho de 1/4"

Instrucciones especiales

Para las mangueras de aire de 1/4" de diametro interno, instale primero el extremo de la

tuerca fija.

1. Retire todos los soportes y uniones de las lineas de aire.
2. Retire el extremo giratorio.

3. Retire el extremo fijo.
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Como extraer una valvula esclava

Instrucciones especiales.

Una expulsién subita de la presion del aire puede lesionarlo o dafiar el equipo. Para

evitar las lesiones o el dafo al equipo, es preciso purgar los tanques de aire.

1. Registre o marque la ubicacion de las lineas de aire.

2. Retire todas las lineas de aire.
Nota: Retire tres mangueras de aire de 1/4" de diametro interno de la conexion giratoria
de la ubicacién del cilindro de rango. Retire el soporte de la linea de aire en la parte

trasera de la transmision. Retire la valvula esclava con las mangueras de aire aun

conectadas.

3. Extraiga los tornillos de presion de sujecion que se encuentran en el perimetro

de la valvula.

4. Retire la valvula esclava y la junta.

5. Retire el manguito, el resorte y el pasador del émbolo de la caja de la

transmision.

6. Inspeccione las conexiones de aire y reemplécelas si estan dafiadas.
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Cdémo remover la palanca/control remoto de cambios
Instrucciones especiales

Se deben desconectar los conductos de aire de la transmision o de la valvula

Roadranger.

Estan disponibles resortes de tope diferentes para aumentar o reducir el esfuerzo
necesario para hacer los cambios. Observe y anote ubicaciones especificas para resortes
especificos. En algunos casos se instala un resorte mas duro en la posicion del riel

superior.

Las carcasas del control remoto se remueven igual que las palancas de velocidades.

1. Quite los cuatro (4) tornillos de presion que retienen la base de la

palanca/carcasa de control de cambios.

2. Para romper el sello de la junta, sacuda ligeramente la carcasa de la

palanca/control de cambios.

3. Remueva la carcasa de la palanca de cambios.

4. Remueva los resortes de tope como sea necesario.

5. Remueva la junta y limpie el &rea que hara contacto con la junta de refaccion.
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Asegurese de no dejar caer los resortes de tope dentro de la transmision.

Como remover el interruptor de neutral

1. Retire los dos tornillos que sujetan las terminales de cable.

2. Retire el interruptor utilizando una llave de cubo largo o de casquillo de 7/8".

1. Neutral Light Switch
2. Gasket

3. Shift Bar Housing
4. Gasket

5. Air Valve Shaft
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Cémo extraer la carcasa de la barra de cambios

Antes de retirar la carcasa de la barra de cambios, es preciso desconectar las lineas de

aire.

En los modelos equipados con bomba de aceite y/o conjuntos de enfriamiento,
asegurese de desconectar la linea de aceite conectada a la carcasa de la barra de

cambios.

Hay tornillos de presion de tres (3) tamafios. Los tornillos de presion de 1 1/2" se
utilizan con las argollas de levante. Los de 1 1/4" se utilizan en todos los demas lugares,
excepto en la esquina frontal izquierda en el lugar del pasador de rodillo. Este tornillo es
de 1 3/4".

Tenga cuidado al retirar la carcasa de la barra de cambios, para evitar dafios al conducto

de aceite que tiene los yugos de cambio.

1. A partir de la carcasa de la barra de cambios, retire los dos tornillos que

aseguran el enfriador de aceite. Retire el enfriador de aceite y pdngalo a un lado.

2. Quite la valvula esclava.

3. Quite las piezas de blogueo (pasador, resorte y manguito).

4. Retire los tornillos del borde de la carcasa de la barra de cambios.

5. Para romper el sello de la junta, agite la carcasa de la barra de cambios.
6. Retire la carcasa de la barra de cambios.

7. Inspeccione el pasador de rodillo y reemplacelo si esta dafiado.

8. Retire la junta y limpie todas las superficies de montaje.

9. Si estan sueltos los tres (3) juegos de resortes de tension y bolas de los huecos

superiores de la carcasa, incline el conjunto y retirelos.
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Como extraer el yugo de salida/brida acompafiante y la tuerca
Se debe remover la carcasa de la barra de cambios para fijar la transmision.

Después de quitar el yugo de salida/brida acompafiante, vuelva a instalar
provisionalmente la tuerca de la flecha de salida para proteger la rosca de la flecha

durante el desarmado de la seccion auxiliar.

1. Acople dos (2) embragues deslizables de la flecha principal dentro de dos (2)
engranes de flecha principal para bloquear la transmisién o utilice una
herramienta para sostener el yugo si la tiene disponible.

2. Quite la tuerca de la flecha de salida utilizando una barra grande de quiebre o

una llave de impacto neumatico.

3. Retire el yugo de salida. Utilice el extractor de horquilla de salida.
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Como desarmar la palanca de cambios

Si se necesita un desarmado completo, se debe quitar primero la valvula Roadranger.

Suelte el resorte una espiral a la vez.

1. Enuna palanca de cambios no aislada, quite la valvula Roadranger. Si la palanca
de velocidades estd equipada con un aislador de la palanca, quite el seguro, el

buje y el pasador cruzado para desconectar y remover la palanca superior.

2. Deslice la funda de caucho hacia arriba para sacarla de la flecha de la palanca de
velocidades.

3. Con la carcasa hacia arriba, fije el conjunto en una prensa.

4. Utilice un destornillador grande para torcer entre el resorte y la carcasa, sacando

el resorte por debajo de las lenguetas de la carcasa una espiral a la vez.

5. Desde el interior de la torre de la carcasa, remueva el resorte de tension, la

arandela y la palanca de velocidades.

6. En modelos asi equipados, retire la tuerca y la arandela del hueco de la carcasa.
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7. Saque el pasador tipo espada de la torre de la carcasa e inspeccidnelo. Deséchelo

si esta dafado.

8. Inspeccione el anillo “O” en la ranura interna de la torre de la carcasa y

descartelo si esta dafiado.

Como remover el conjunto de la flecha de entrada (sin desarmar la caja principal)

1. Retire los seis (6) tornillos de presion y la cubierta del rodamiento delantero.

Retire todo el remanente de material de la junta de la carcasa y la cubierta.

2. Si esta presente, retire y deseche el anillo sellador de caucho en la flecha de
entrada. El anillo s6lo se usa para sellar la transmisién durante el embarque.

3. Retire el seguro de retencion del rodamiento de la ranura de la flecha de entrada.

4. Utilice una barra blanda y un mazo para mover la flecha de entrada hacia la
parte trasera de la carcasa, tanto como sea posible. Hale hacia delante la flecha

de entrada.
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5. Instale el extractor de rodamiento y retire el rodamiento de entrada de la carcasa
y la flecha de entrada o utilice barras de palancas o desarmadores para terminar

de quitar el rodamiento.

6. Quite el espaciador de engranes de velocidades, desde la parte delantera del

engrane impulsor.

7. Quite el seguro de retencion interno del engrane impulsor.

Cdémo remover el conjunto de la contraflecha auxiliar

1. Para evitar que giren las contraflechas auxiliares, coloque un trapo o algo

equivalente entre el engrane multiplicador y una de las contraflechas.

2. Desde la flecha de salida, afloje la tuerca de 1 1/2". No la quite todavia.

3. Instale la banda que sujeta la contraflecha.
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4. Utilice una barra suave y mazo para empujar la flecha de salida hacia el frente,

lo suficiente para desasentar ligeramente el rodamiento.

5. Sostenga la contraflecha auxiliar mientras extrae la banda que sujeta la

contraflecha auxiliar.

6. Retire la contraflecha auxiliar.

7. Retire la superficie de rodamiento de la contraflecha auxiliar del hueco.

8. [En caso necesario, asegure los conjuntos de contraflecha en una prensa de banco

y retire ambos rodamientos, delantero y trasero, con un separador de

rodamientos y extractores de quijadas.

Cbmo desarmar el conjunto del sincronizador
Instrucciones especiales

Coloque el conjunto del sincronizador sobre una superficie plana y limpia. Cubra el
conjunto del sincronizador con un trapo de taller para impedir que se pierdan los tres (3)
resortes que estan a presion en las ubicaciones de los pasadores del sincronizador de
rango alto HI.
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1. Coloque el anillo sincronizador més grande del rango bajo LO sobre el banco de

trabajo.
2. Cubra el sincronizador con un trapo de taller para contener los resortes.
3. Hale el sincronizador del rango alto HI, sosteniéndolo por ambos lados.
4. Remueva el embrague deslizante de los pasadores del sincronizador de rango

bajo LO.

Sincronizador

/ bajo (LO)
Resorte B

Sincronizador

alto (HI)

Como remover la flecha de entrada y el engrane impulsor principal

1. Retire los seis (6) tornillos de presion y la cubierta del rodamiento delantero.

Retire todo el remanente de material de la junta de la carcasa y la cubierta.

2. Si esté presente, retire y deseche el anillo sellador de caucho en la flecha de

entrada. El anillo s6lo se usa para sellar la transmision durante el embarque.

3. Retire el seguro de retencion del rodamiento de la ranura de la flecha de entrada.
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4. Utilice una barra blanda y un mazo para mover la flecha de entrada hacia la
parte trasera de la carcasa, tanto como sea posible. Hale hacia delante la flecha
de entrada.

5. Instale el extractor de rodamiento y retire el rodamiento de entrada de la carcasa
y la flecha de entrada o utilice barras de palancas o desarmadores para terminar

de quitar el rodamiento.

6. Quite el espaciador de engranes de velocidades, desde la parte delantera del

engrane impulsor.

7. Quite el seguro de retencion interno del engrane impulsor.

8. Hale hacia el frente la flecha de entrada y sdquela del engrane impulsor.

9. Retire el engrane impulsor, desde dentro de la carcasa.

10. Inspeccione el buje en el bolsillo de la flecha de entrada y cdmbielo si esta

dafiado.

Como desarmar el conjunto de la flecha principal

1. Coloque la flecha principal sobre su lado y, desde el frente, retire el embrague

deslizante de 4a (o sobremarcha) y 5a.

2. Cologue la flecha principal en posicion vertical, con el extremo del piloto hacia

abajo.

3. Remueva el seguro (si es aplicable).

4. Remueva la chaveta, arandela y el engrane de reversa.
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5. Marque la ubicacion del chavetero.

Nota: Tome nota de su orientacion al momento de retirar la arandela y el

engrane de reversa. Guarde la arandela junto con el engrane de reversa.

6. Remueva el embrague deslizante de 1ay reversa.

7. Retire la arandela y el engrane de 1ra.

8. Retire la arandela plana y el engrane de 2da.

9. Retire la arandela y el embrague deslizante.

10. Retire la arandela y el engrane de 3ra.

11. Quite la arandela plana.

12. Remueva el engrane de 4a o sobremarcha.

13. Retire la arandela plana.

Preparar la caja principal para el montaje

Elimine completamente las particulas metalicas de la carcasa. Quite el material de

juntas de las superficies de la brida. Inspeccione las superficies de la brida para ver si
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hay dafos. Inspeccione los huecos de los rodamientos para ver si hay dafios o desgaste

excesivo. Reemplace estos componentes de ser necesario.

Con las mismas instrucciones del desmontaje se deberd montar completamente la

transmision y la misma se debera acoplar con el motor, se completara el aceite Sae 90

en cantidad promedio de 7 galones.

Documentos Relacionados

e P-MAN-02 Procedimiento para mantenimiento correctivo.

e F-MAN-02 Orden de Trabajo

Disposicion de Registros

Nombre Almacena | Proteccion Recupera Tiempo de | Eliminacio
miento cién Retencion n
- Archivo
Procedimiento - .
electronico | Con clave de | Jefe de érea, .
para e ~ Archivo
. del Jefe de | acceso a la | planificadory 1 afio :
Mantenimiento L . Pasivo
: Mantenimie | computadora | asistente
Correctivo
nto
Archivo Jefe Eliminacion
magnético | Clavedela | Planificador Erl(i:rr::i\;oacién
Orden de (Tambillo) | computadora, | Supervisor y 1 afio rehtiso
Trabajo Archivo | archivador en | Asistente de Zntre 3 ’
fisico cada base Manteni esto?
(Bases) miento. gesta
ambiental
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ANEXO 5: INSTRUCTIVO DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO

Revision Actual
.. | Fechade Proxima Elaborador . ] Aprobado
Version: s NS ] Revisado por: .
Revision: Revision: por: por:
01 Dr. Wilmer Garcia In Bvron
Ing. Mario Viera Q. Representante de la Bagr‘rionuevo y
Jefe de Mantenimiento | Direccion
Gerente General
Historial de Revisiones |
Paginas
Version: Fecha revisadas Motivos de la revision
01 Emision del Documento
1. Objetivo

Mantener la flota de los equipos a diesel que se utiliza para la prestacion de servicios de

la empresa, en 6ptimas condiciones de funcionamiento cumpliendo con la planificacién

programada y optimizando los tiempos, logrando la eficiencia del proceso cumpliendo

de esta manera con los requisitos del Sistema Integrado de Gestion.

2. Alcance
El presente procedimiento abarca la realizacion de los mantenimientos programados que

se realiza en las Bases: Tambillo, Lago Agrio y Coca, asi como en todos las locaciones.

3. Definiciones

Mantenimiento programado: Es el grupo de tareas de mantenimiento que se

realizan sobre un equipo o instalacion siguiendo un programa establecido, segun

el tiempo de trabajo, la cantidad producida, los kilometros recorridos, de

acuerdo con una periodicidad fija o siguiendo algln otro tipo de ciclo que se

repite de forma periddica.
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Locacion: Ubicacion donde se realizan las actividades de mantenimiento

preventivo.

Alarma: Sefial 0 aviso que advierte sobre el proximo mantenimiento.

PMI: Plan de mantenimiento integral.

Responsabilidad

Jefe de Mantenimiento: Cumplir y hacer cumplir con lo dispuesto en el

mantenimiento preventivo.

Planificador de mantenimiento: Recibir e ingresar los registros de las horas y
kilometrajes en el PMI, asi como del seguimiento a los repuestos enviados a los

frentes de trabajo.

Asistente de Mantenimiento: Ingresar los mantenimientos y trabajos realizados
a los libros de vida de cada equipo 0 maquinaria, asi como el registro de los

trabajos externos.

Supervisor de Mantenimiento: Realizar la supervision en la realizacién de los
trabajos en los diferentes frentes de trabajo. Genera solicitud de repuestos,
reporte de actividades e informes técnicos. Asi como el manejo completo de la

Orden de Trabajo.

Mecanicos de Equipos: Ejecutan las 6rdenes de trabajo y entrega de repuestos

usados en el mantenimiento.
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5. Desarrollo

Para los trabajos a desarrollar hemos realizados un listado de actividades principales sin
que estas limiten la realizacion de otras actividades dependiendo del diagnostico

preliminar que entreguemos al inicio de los trabajos.

CADA 5.000 KM

e Cambio de aceite y filtro de motor y compresor.

e Limpieza o cambio de filtro de aire.

¢ Inspeccidn suspension delantera y posterior (paquetes, bujes, cauchos)

e Cambio o revision de filtro de combustible y trampa de agua.

e Inspeccion de bateria (nivel electrolito).

e Chequeo de sistema eléctrico (fusibles, focos y pitos).

e Comprobacion de bandas y ajuste.

CADA 10.000 KM

e Actividades cada 5.000 KM, ademas.

e Reajuste y engrasada general.

e Revision de holgura de direccion, terminales y crucetas.

e Regulacion de frenos.

e Revisidn de aceite hidraulico de direccidn.

e Rotacidn de neumaticos, alineacion y balanceo.
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CADA 20.000KM

Actividades cada 5.000 KM y 10000 KM, ademas.

Inspeccion de nivel de aceite diferencial y caja de cambios.

Inspeccion de tubos de escape y monturas

Inspeccion de mangueras, pulmones, forros y tambores de freno.

Revision y cambio de neumaticos.

CADA 30.000 KM

Actividades cada 5.000 KM y 10000 KM, ademas.

Inspeccion de resorte de retorno de palanca de control de la
inyeccion.

Torque en pernos de arboles de cardan.

Cambio de aceite de corona y caja de cambios.

Cambio de liquido refrigerante.

Cambio de bandas de ventilacion.

Inspeccién y limpieza de motor de arranque.

Inspeccion y limpieza de alternador.

CADA 40.000 KM

Actividades cada 20.000 KM, ademas.

Calibracion de véalvulas.
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e Inspeccion de conexiones y lineas de combustible, tapén del depdsito de

combustible limpieza del mismo.

CADA 50.000 KM

e Actividades cada 5.000 KM y 10000 KM, ademas.
e Inspeccion y regulacion de sistema de embrague (disco, plato, rodamiento,

volante y cilindros principal y auxiliar)

CADA 60.000 KM

e Actividades cada 5.000 KM y 10000 KM, ademas.
e Ajuste de boquillas de bomba de inyeccion.

e Cambio de grasa de ruedas y juntas de bola.

CADA 85.000 KM

e Actividades cada 5.000 KM y 10000 KM, ademas.
e Cambio de disco de embrague.

e Reemplazo de rodamiento de embrague.

e Reemplazo de rodamiento de volante.

e Reemplazo de retenedor de motriz.

e Revision o cambio plato de embrague.
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CADA 100.000 KM

e Actividades cada 5.000 KM y 10000 KM, ademas.

e Cambio de pines y bocines en suspension delantera

e Reemplazo de pines y bocines de colgantes en suspension posterior

e Cambio y lubricacion de rodamientos y retenedores delanteros y posteriores.

e Revestimiento de Forros de freno

e Cambio de varillaje de caja de cambios

e Cambio de amortiguadores

e Reemplazo de raches de freno, bujes de teflon de rueda y partes internas.

e Reemplazo de cilindro principal y auxiliar de embrague

e Cambio de bandas de alternador

e Revision de motor de arranque y alternador

CADA ANO

e Reemplazo de manguera de alta presion de servo direccion

CADA 2 ANOS

e Reemplazo de mangueras de baja presion de servo direccion y piezas de goma.
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ANEXO 6: REGISTRO DE PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

-P PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
i _ VACUUM Y TRANSPORTE
’ ‘ TIEMPO EN MILES DE KILOMETROS
ACTIVIDAD PRINCIPAL POR MANTENIMIENTO PREVENTIVO H(')':SI)BRQS /DE 5 10 15 20 25 30 35 0 45 50
LA TAREA

Verificacion y relleno de niveles de liquidos (refrigerantes del motor,
lavaparabrisas), fluidos de la direccién, ajuste de banda de motor. 0.25 X X X X X X X X X X
Cambio de aceite motor / compresor de succion 0,50 X X X X X X X X X X
Cambio de filtro aceite motor/compresor 0,25 X X X X X X X X X X
Cambio de filtros de combustible 0,25 X X X X X X X X X X
Chequear niveles de aceite transmision y diferencial 0,25 X X X X X X X X X X
Engrasado General 0,50 X X X X X X X X X X
Revision de alineado, rotacion y estado de los neumaticos 0,25 X X X X X
Revision auditiva y visual de las mangueras de aire 0,25 X X X X X
Revision visual del estado e integridad de la carroceria (tubo de escape,
cafieria de alimentacion de combustible, direccion hidraulica, suspension
delantera y posterior / cardanes) elementos de caucho y sujeccion (bases 050 X X X X X
motor / cabina / radiador, pernos, abrazaderas y mangueras)
Cambio del filtro de aire 0,25 X X X X X
Mantenimiento de frenos (Regulacién y chequeo de nivel) 0,50 X X X X X
Reajuste total de pernos en carroceria 0,50 X X X X X
Control de luces y sistema eléctrico en general 0,25 X X X X X
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Revision de funcionamiento de las zapatas de los frenos, rodillos,

resortes, martillos, raches, etc. (En caso de que el espesor de la zapata 1,00 X X
sea igual o inferior a 5 mm esta serd reemplazada)
Control de alineacion 0,25 X
Cambio de aceite transmision 0,25 X
Cambio de aceite en diferenciales posteriores y filtro 0,50 X
Revisién de aire acondicionado 0,25 X
Revision de crucetas 0,25 X
Revision visual de las bandas del compresor 0,25 X
Revision y Ajuste (templadores, abrazaderas de paquetes) del tanque. 0,50 X
Sustitucion de Baterias 0,50 X
Revision pines, bocines/bujes 0,25 X
Revision y limpieza del sistema de enfriamiento 2,00 X
Revision de las emisiones de gases de escape 0,25 X
Cambio de bandas de motor 0,25
Sustitucion de llantas de tracto camién 1,00
Sustitucion de Ilantas del tanque 1,25
Revision visual de los cauchos del tandem 0,25
Cambio de booster / cable de embrague 0,50
Cambio de aceite de la direccién 0,25
TIEMPO TOTAL DE HORAS /HOMBRE EN CADA MANTENIMIMENTO 2,00 | 450 | 2,00 | 550 | 2,00 | 550 | 2,00 | 6,75 | 2,00 | 7,50

135




ANEXO 7: REGISTRO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO INTEGRAL-ACEITES Y FILTROS

ACEITES Y FILTROS

DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS

EQUIPO CAPACIDAD [KM] A28 PROXIMO | ULTIMO 90 PROXIMO | ULTIMO 140 PROXIMO
| No. CLASE MARCA PLACA BLS CODIGO \ cTuAL [KM] [KM] [KM] [KM] [KM]
1 | CABEZAL | FREIGHTLINER | PBG-1787 212,71 [N 76780,00 | 75500 3.720 80.500 66200 19.420 96.200 66200 19.420 96.200
2 | CABEZAL | FREIGHTLINER | PBG-1782 209,48 (o/7AN 68698,00 | 68698 ) 73698 68653 29.955 98.653 68653 29.955 98.653
3 | CABEZAL MACK PBG-2447 208,36 o/ 55638,00 | 53456 2.818 58456 45814 20.176 75.814 45814 20.176 75.814
4 | CABEZAL MACK PBN-9520 173,97 (oI 3762300 | 36355 3.732 41355 35468 27.845 65.468 35468 27.845 65.468
5 | CABEZAL MACK PBN-9521 161,06 (oM 5464500 | 53898 4.253 58898 38600 13.955 68.600 38600 13.955 68.600
6 | CABEZAL | FREIGHTLINER | PBS-7545 204,32 [P 10087,00 | 17362 3.275 22362 0 10.913 30.000 0 10.913 30.000
7 |CABEZAL| KENWORTH | PBR-9008 167,83 [NOEGEMM 93450,00 | 92252 |[NEEXLZMM 97252 33560 63.560 33560 63.560
8 | MULA KENWORTH | PBS-2144 121,64 (oA 20876,00 | 17270 1.39%4 22270 0 9.124 30.000 0 9.124 30.000
9 | CABEZAL| KENWORTH | PBS-2143 124,49 o/ 66879,00 | 64235 2.356 69235 35456 65.456 35456 65.456
10 | CABEZAL | KENWORTH | PBX-6912 167,83 (o 45900,00 | 45526 4.626 50526 38543 68.543 38543 68.543
11 | CABEZAL | KENWORTH | PBX-6989 167,83 [ByA 38900,00 | 34550 650 39550 34600 64.600 34600 64.600
12 | CABEZAL| KENWORTH | PBX-6938 167,83 [N 24800,00 | 22731 |MEPXEAEN 27731 0 30.000 0 30.000
13 | CABEZAL| KENWORTH | PBX-6935 167,83 [NORCMM 14680,00 | 11567 |[NEENC/AMM 16567 0 30.000 0 30.000
14 | MULA KENWORTH | PBX-8609 106,00 CcL-70 [EZEIN 8750 4.300 13750 0 30.000 0 30.000
15 | CABEZAL | KENWORTH | PBY-6137 160,00 CL-71 [EEE 1404 3.824 6404 0 30.000 0 30.000
16 | CABEZAL | KENWORTH 200,00 oByZB  1260,00 618 4.358 5618 0 30.000 0 30.000
17 | CABEZAL | KENWORTH | PBY-6138 160,00 CL-73 |EE 6736 2.836 11736 0 30.000 0 30.000
18 | CABEZAL| KENWORTH 160,00 [INEESA 213400 1056 X772 6056 0 30.000 0

MOTORy COMPRESORVM
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ANEXO 8:

FORMATO DE INSPECCION.

INSPECCION VACUUM

(COoN=xF="T)

CAMPO / UBICACION:

CODIGO EQUIPO:

FECHA: HOROMETRO:
HORA INICIO: HORA FINALIZA:

mayores, trabajos correctivos mayores

NOTA: La presente cartilla de mantenimiento preventivo cubre los puntos basicos de inspeccién, cambio y calibracidn, los puntos de inspeccién fueron
desarrollados en base a la informacién de los manuales del fabricante. Consulte el manual del equipo en los puntos de calibracién, ajustes basicos, reparaciones

ESTADO ACCIONES A REALIZAR
C CUMPLE A | AJUSTE, LIMPIEZA, COMPLETAR
NC | NOCUMPLE R | REPARACION
C CAMBIO DE REPUESTOS E INSUMOS
RM | REPARACION MAYOR
ESTADO ACCION A REALIZAR
COMPRESOR C | NC Al R c RM
1| Aceite compresor
2 | Filtro de aceite de compresor
3| Control desgaste, tension de bandas V.
4| Control desgaste mangueras, abrazaderas sistema de succion
5| Control desgaste mangueras, abrazaderas sistema descarga
6 | Control valvula de 3 vias
7| Inspeccion de fugas y liqueo
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Engrasar chumaceras

Control de poleas, seguros, pasadores

10

Reajuste bases de compresor

11

Control valvula PTO, visual, fugas, limpieza

12

Control de presion descarga

13

Control Pintura, carcasa.

TANQUE VACUMM

NC

RM

Control Pintura, golpes, sefialetica

Control bushing, reducciones, acoples, tapas, uniones.

Control de fugas, liqueos.

Inspeccion oxido de escaleras

Inspeccion oxido de barandas

Control Buje lanza de acoplamiento quinta rueda

Control aro giratorio bulones acople quinta rueda

O |INoO|O | WIN |-

Inspeccion de elementos sueltos, oxidados, piso antideslizante

EJES

NC

RM

Lubricacion de cojinetes

Control, reajuste de Tazas

Reajuste Tuercas de Llantas

Control de paquetes, reajuste

Control de fugas de lubricantes

Control de alineacion de ejes, desgaste de llantas

N~ WIN|IFE

Control presion de inflado de llantas

SISTEMA DE FRENOS

NC

RM

1 \ Control desgaste de zapatas
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Lubricacion de mecanismo de accionamiento de freno

Control de tambor de freno

Control tanque de almacenamiento de aire de freno

Control de conexiones de aire

2
3
4 | Control de cafierias de freno de aire conexiones fugas
5
6
7

Inspeccidn de accionamiento de freno de parqueo

SUSPENCION

NC

RM

Control desgaste KING-PING

Lubricar King-PING

Control de paquetes

Inspeccion de colgantes.

Lubricacién de suspensién posterior

Control de bujes

Control de colgantes

Control Buje lanza de acoplamiento quinta rueda

O O|NOOT|~W|IN |-

Engrasar Patas Elevadoras

[EEN
o

Control aro giratorio bulones acople quinta rueda

BASTIDOR

NC

RM

Inspeccion Largueros visual

Inspeccion Travesafios visual

Inspeccidn escuadras visual

AIWIN|F

Riendas Bulones

SISTEMA ELECTRICO

NC

RM

Control luces posteriores de freno, medias, retro, direccionales.

Control arnés eléctrico, cables, aislantes, acoples
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SISTEMA DE SEGURIDAD

NC

RM

Conos de seguridad

Cintas de seguridad

Barreras de control derrames

Polvo Absorbente

Telas absorbente

Botiquin de primeros auxilios

Arnés de seguridad para trabajo en alturas

mascarilla de proteccién doble filtro

OO0 N0 BAW|IN |-

Extintor de 20 LIB.

[EEN
o

Varilla de conexién a tierra

[EEN
[EEN

Sefaletica

[EEN
N

Proteccidn de caucho de pedales, perillas

Observaciones

Inspeccion realizada por:

Supervisado por:

Firma:

Firma:
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ANEXO 9: LIBRO DE VIDA DE VEHICULOS

N CONEXP=1) LIBRO DE VIDA CODIGO: F-
MAN-04
Fecha de emision: 15/08/2014 Fecha de revision: Revision: 00 Pagina: 1/1
EQUIPO: CABEZAL
CODIGO: CL-94
MARCA: KENWORTH
MODELO: T800
TIPO: ARRASTRE
ANO: 2014

LUGAR

O/T KILOMETRAJE

TRABAJOS REALIZADOS

MECANICO

SUPERVISOR

2014-03-20 Tambillo 756 Adaptacion de tomafuerza y sistema del PTO Pablo Camacho Cristian Troya
2014-03-20 Tambillo 756 Fabricacion y a;:rgtig'r?]ggig:%lcgjczizlgtema de poleas Xavier Changoluisa Cristian Troya
2014-03-20 Tambillo 756 Instalacion de compresor de succion Xavier Changoluisa Cristian Troya
2014-03-20 | Tambillo 756 Prueba de funcionamiento de vacio con tanque, cargade | 4015 Fajcon Cristian Troya
agua en 45 minutos TK lleno y cero liqueos
2014-03-20 Tambillo 756 Instalacion de arrestallamas en salida de escape Multiescape Cristian Troya
2014-04-02 Tambillo 756 Instalacion de rejilla ((e;]n?i(')s;?)ggr:)a nque de combustible Cristian Jacome Cristian Troya
2014-04-02 Tambillo 756 Instalacion de neblineros pequefios Edison Mosquera Cristian Troya
2014-04-11 Coca 2008 Cambio de 2 abrazaderas de perno 5 Carlos Allaica Lenin Nufiez
2014-04-11 Coca 2008 Reposicion de pernos de base del motor Mauro Mejia Lenin Nufiez
2014-04-11 Coca 2008 Arreglo de tubo de escape Sixto Benavides Lenin Nufiez
2014-04-11 Coca 2008 Cambio de chumacera 207 Carlos Allaica Lenin Nufiez
2014-05-19 Campo 5520 Cambio de aceite del motor y filtros (KIT) Mauro Mejia Lenin Nufiez
2014-05-19 Campo 5520 Cambio de aceite del compresor de succion Mauro Mejia Lenin Nufiez
2014-05-19 Campo 5520 Mantenimiento eléctrico Cristian Calo Lenin Nufiez
2014-05-19 Campo 5520 Revision de frenos Cristian Carpio Lenin Nufiez
2014-06-05 Coca 8634 Cambio de 8 llantas nuevas de traccion 12X22.5 Nestor Chaquinga Edwin Chicaiza
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2014-06-05 Coca 8634 Chequeo de niveles Cristian Carpio Edwin Chicaiza
2014-06-05 Coca 8634 Reajuste total Cristian Carpio Edwin Chicaiza
2014-06-05 Coca 8634 Mantenimiento eléctrico Jhonny Merchan Edwin Chicaiza
2014-06-05 Coca 8634 Luces, baterias Jhonny Merchan Edwin Chicaiza
2014-06-05 Coca 8634 Engrasado general Cristian Carpio Edwin Chicaiza
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ANEXO 10: PLAN DE CAPACITACIONES CONEXPET 2015
Nuestro enfoque

Se busca invertir en el desarrollo de las personas de la Compafiia y establecer una
relacion a largo plazo entre el funcionario y Conexpet, ademas de lograr la excelencia

operacional, a través de la experticia de los técnicos de mantenimiento.

Para Conexpet los cursos de formacion para técnicos de campo y patio del area
mantenimiento es muy importante sus conocimientos deben estar a la par con la
tecnologia de vanguardia que tenemos actualmente dentro de las empresas ya que en sus
manos estan los activos de la empresa los mismos que sirven para atender a nuestros

clientes.
Formacion de técnicos de mantenimiento

Conexpet Cia. Ltda. Ofrece formacion préactica intensiva para técnicos de campo y
patio. Los asistentes aprenderan a diagnosticar, desmontar, evaluar, reparar, calibrar,
montar, instalar, configurar y probar los vehiculos y maquinaria pesada. Para

reacondicionarla acorde a su funcionamiento inicial.
Quiénes deberian asistir

Los técnicos de las empresas Conexpet Cia. Ltda. y Triboilgas Cia. Ltda. que cuenten
con un contrato formal y formen parte del area de mantenimiento. Puede que estén
exentos de realizar los cursos basicos los técnicos que normalmente reparan vehiculos y

maquinaria pesada y llevan a cabo tareas de mantenimiento.

En toda capacitacion debe existir un formato firmado por el técnico de campo y patio en
el que se comprometa a devengar el costo del curso mediante un tiempo especifico de
trabajo que se determinara en base a la complejidad del curso.

En el caso que los técnicos de campo y patio del area no logren devengar con el tiempo
especifico de cada curso por diferentes motivos, este rubro serda descontado en su

liquidacion final.
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Lo que recibira

e Carpeta con copia impresa de todas las diapositivas de PowerPoint del curso y
esferograficos

e CD-ROM con materiales para el curso

e Certificado de finalizacion

e Coffee Break (si amerita las horas del curso)

Infraestructura

Conexpet Cia. Ltda. brindard toda la facilidad mediante sus instalaciones e
infraestructura necesaria para la comodidad y mejor comprension en cada uno de los

Cursos.
Horarios
Los cursos asignados para la base Tambillo:

Los horarios deberan asignarse entre sdbado y domingo para que no exista un cruce en

las tareas de mantenimiento planificado.
Los cursos asignados para el Distrito Amazénico:

Los horarios deberan asignarse entre sabado y domingo que son dias de menor flujo
vehicular para que no exista una deficiencia en la atencion en las tareas de

mantenimiento planificado.
Cursos

Se solicitan los siguientes cursos con orden de prioridad, adicional se suman criterios

que deberian tocar los mismos basicamente:
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N° CURSO FECHA DIRIGIDO A:
(APROX)
1 INYECCION ELECTRONICA ENERO Técnicos mecanicos
BASICA (Tambillo, distrito
oriente)

2 MANEJO E INTERPRETACION | FEBRERO Técnicos eléctricos

DE SCANNER (Tambillo, distrito
oriente)

3 AFINAMIENTO DE MOTORES | JUNIO Técnicos mecanicos
(Tambillo, distrito
oriente)

4 HIDRAULICA, NEUMATICA DE | JULIO Técnicos eléctricos

MAQUINARIA PESADA (Tambillo, distrito
oriente)

5 REPARACION DE OCTUBRE Técnicos mecanicos

TRANSMISION (Tambillo, distrito
oriente)

6 REPARACION DE NOVIEMBRE Técnicos mecanicos

DIFERENCIALES (Tambillo, distrito
oriente)

7 ENDEREZADO Y PINTURA ABRIL Técnicos pintores

(Tambillo, distrito
oriente)

INYECCION ELECTRONICA BASICA:

o Electricidad Automotor

o Identificacion y Explicacion de Componentes en Motores Diesel

Electronicos.

o Explicacion de Sensores y Actuadores.

o Tipos de Sistemas y Gestién de la Computadora (ECM).

o Uso de equipos de medicion y metrologia.

o ldentificacion de pardmetros y diagramas eléctricos (Manuales de

Servicio).
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o Caracteristicas del motor Diesel.

o Alimentacion de combustible del motor Diesel.

o Dosificacion, combustion y contaminacion.

o Tipos de Inyeccion Electronica Diesel.

o Introduccién ;Cémo Surge La Inyeccidn Electronica?

o Bases Y Principios De La Inyeccién Electronica

o ¢Como Trabaja Este Sistema?

o Distintos Tipos Y Sistemas

o Caterpillar, Detroit, Cummins y John Deere con Inyector Bomba

o Potenciacion de motores con Inyector Bomba.

e MANEJO E INTERPRETACION DE SCANNER:

o Arquitectura de los sistemas de control electronico del motor

o Caracteristicas de los sistemas de diagndstico a bordo de 1ra. generacion
-OBD |

o Magnitudes electrénicas - Manejo e interpretacion de lecturas con
multimetro digital (DMM)

o Funcionamiento y diagndstico de sensores, hardware.

o Estrategias de funcionamiento software, descripcion y funcionamiento

o Diagnéstico del sistema eléctrico de baja tension.
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o Caracteristicas de los sistemas de diagndstico a bordo de 2da. generacion
—OBD I1.

o Interpretacion de la estrategia de correccion de combustible — software —
practicas con escaner.

o Manejo e interpretacion de linea de datos — practicas con escaner.

o Funcionamiento y diagndstico de actuadores — hardware

o Tipos de sefiales eléctricas — mediciones e interpretacion — précticas con

osciloscopio.

e AFINAMIENTO DE MOTORES:

o Control y diagndstico del estado operativo del motor.
o Inspeccion y diagnostico de Fallas

o Servicio al sistema de Combustible

o Encendido Transistorizado con Interruptor.

o Encendido electronico.

o Encendido electrénico con unidad de control.

o Dispositivo de disparo del distribuidor Electrénico.
o Angulo de contacto en el encendido Electronico

o Encendido Electrénico general del Motor

o Autodiagnéstico del Vehiculo

o Afinamiento en modelo ISX Cummins
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e HIDRAULICA, NEUMATICA DE MAQUINARIA PESADA:

o

(@]

Fundamentos de Hidraulica.

Presion y Caudal.

Aplicaciones de la Hidraulica en Maquinaria Pesada.
Sistemas Hidraulicos, Bombas Hidraulicas, Valvulas
Cilindros Hidraulicos.

Motores Hidraulicos, Mangueras Hidraulicas.

Principios de Neumatica.

Aplicaciones de la Neumatica.

Compresora, tanques o depdsito.

Valvulas, Simbologia e Interpretacion.

Lineas mangueras y sellos.

Induccion de la retroexcavadora:

La retroexcavadora Historia de la retroexcavadora.

Partes generales de la retroexcavadora. Cabina. Seguridad.
Inspeccion alrededor de la maquina.

Controles del cargador.

Controles de la retroexcavadora. Técnicas de operacion.

e REPARACION DE TRANSMISION:

©)

El Embrague, Hidraulico, Mecanico
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o Discos, Cojinetes.

o Caja de Cambios.

o Dispositivos de Sincronizacion.

o Toma de Fuerza.

o Arbol de Transmision.

o Componentes, Cruceta, Puente Trasero, Convertidor de Par, Engranaje,
Corona, Neutral.

o Componentes de los Frenos, Piston.

o Bomba de Direccion.

o Prueba de las presiones del convertidor de par.

o Prueba de presiones de la servo transmision.

o Prueba de componentes electronicos.

e REPARACION DE DIFERENCIALES:
o Mandos Finales y Diferencial

o Eje Posterior, Prolongacion de la Durabilidad

o Tren de Fuerza, Diferencial Standard, Diferencial con Embrague Traba.

o Piezas de Desgaste del Diferencial y Mandos Finales, Cojinetes,
Cojinetes de Rodillos Cénicos, Cojinetes de Rodillos Rectos

o Propiedades de los Cojinetes

149



e ENDEREZADO Y PINTURA:

o Manejo y aplicacion de pintura poliuretano
o Manejo y aplicacion de fibra de vidrio

o Aplicacion nuevas técnicas de enderezado.
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ANEXO 11. ENCUESTA REALIZADA.

Tambillo, 03 agosto del 2015.

Srs.
Empleados y Funcionarios de la Empresa Conexpet Cia. Ltda.

PRESENTE.-

La empresa Conexpet tiene el interés de implentar la Norma ISO 9001:2008 con la
finalidad de aplicar un modelo de gestion de mantenimiento para el area automotriz de

la compaiiia.

En tal virtud solicito a Ud. su colaboracion contestanto la siguiente encuesta, la cual

sera procesada para cumplir con los requisitos de la Norma 1SO 9001:2008.

Esta informacion es de caracter confindencial y sera utilizada Unicamente para los fines

descritos anteriormente.

Apelamos a que su respuestas sean apegadas a la verdad, lo que influira en el éxito

propuesto.

Cordialmente.

Ing. Mario Viera Q.
JEFE DE MANTENIMIENTO.
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="

ENCUESTA DE INFORMACION

OBJETIVO:

Recolectar informacion acerca de la gestion del mantenimiento automotriz en la empresa CONEXPET, con el
fin de crear un plan de mantenimiento.

M. | F

2.- ¢Cual es su situacion laboral?
CONTRATADO
PERMANENTE

3.- ¢(Cual es su nivel de instruccién académica?
PRIMARIA
SECUNDARIA
TECNOLOGIA
INGENIERIA
OTRO

4. ;Cuenta la empresa con un plan de mantenimiento para la flota automotriz?

Sl
NO

5.- ¢Qué tipo de mantenimiento se realiza en la flota automotriz de la empresa?

AUTONOMO

PREDICTIVO

CORRECTIVO

NO SABE EL NOBRE TECNICO

6.- (Cada qué tiempo se realiza mantenimiento en las unidades de la flota?

CADA QUINCENA
CADA MES

CADA 2 MESES
CADA 3 MESES
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CADA 4 MESES

CADA 5 MESES

CADA 6 MESES

MAS DE 6 MESES

7.- ¢Considera que las instalaciones del area de mantenimiento son adecuadas y cumplen
los requerimientos necesarios en equipos de seguridad?

Sl

NO

8.- ¢Considera que el personal del area de mantenimiento esta capacitado para realizar
un mantenimiento preventivo - predictivo?

Sl

NO

9.- ¢Considera que las instalaciones del area de mantenimiento son adecuadas y cumplen

los requerimientos necesarios en maquinaria y herramienta?

Sl

NO

10.- ¢Considera que las instalaciones del area de mantenimiento son adecuadas y
cumplen los requerimientos necesarios en infraestructura?

Sl

NO

11.- ¢Existen casos en que los mantenimientos no se pueden realizar en la empresa y se
contrata talleres fuera de la misma?

Sl

NO

12.- ¢Se llevan registros de los mantenimientos y del estado de cada una de las unidades
individualmente para dar el seguimiento respectivo?

S

NO
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13.- ¢COmo calificaria la gestion realizada para la adquisicion de repuestos?

MUY AGIL

MEDIANAMENTE AGIL

POCO AGIL

NADA AGIL

14.- ¢Indique el tiempo promedio que tarda el despacho de un repuesto al area de
mantenimiento?

1 DIA

2 DIAS

3 DIAS

4 DIAS

5 DIAS

MAS DE 5 DIAS

15.- ¢Se planifica con antelacion la paralizacion de una unidad con finalidades de
mantenimiento?

S

NO

16.- ¢Coémo trabajador del area de mantenimiento la empresa le ha proporcionado
capacitaciones periodicas en temas relacionados a sus labores?

Sl

NO

GRACIAS POR SU COLABORACION
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