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PROLOGO

El objetivo fundamental de la presente tesis es el Estudio para la Implementacion
de un Plan de Mantenimiento del Taller Mecanico, para Maquinaria Pesada, en la
Compainiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de
Rumifiahui S.A. El desarrollo del presente trabajo se encuentra dividido en cuatro
capitulos cuyos alcances se encuentran respaldados por referencias

bibliograficas.

En el primer Capitulo que corresponde a la introduccién, se describe de una
manera amplia las razones que me motivaron a realizar el presente trabajo, el

alcance que persigue satisfacer las necesidades de los socios de la compaiiia.

En el segundo Capitulo se realiza una descripcion de la clasificacion de
mantenimiento para entender cual es el correcto al momento de usarlos, de la
misma manera se habla acerca de la calidad, medio ambiente, y seguridad

industrial son temas de vital importancia para el desarrollo de la tesis.

El tercer Capitulo esta orientado a describir la compania su mision, vision para
conocerla y realizar el levantamiento de informacion y tabulaciéon de resultados

para determinar las falencias y dafios que tienen las volquetas.

El Cuarto Capitulo se orienta a la optimizacion de Gestibn de Mantenimiento
basandose en un plan de mantenimiento mediante un manual de procesos
detallando asi como se realizara el trabajo ya sea en el taller, lugar de trabajo o
externo se verificara un estimado de tiempo durante el proceso de mantenimiento

y reparacion.

Asi mismo se presentan las Conclusiones, Recomendaciones y la Bibliografia.
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SINTESIS

En la presente tesis se desarroll6 una Estudio para la Implementacién de un Plan
de Mantenimiento del Taller Mecanico, para Maquinaria Pesada, en la Compafdia
de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de Rumifiahui
S.A. teniendo como objeto final reducir los costos y tiempo de mantenimiento

eliminando asi talleres tercerizados.

Hay que tener en cuenta que todo el desarrollo del proyecto de tesis partié de un
objetivo inicial enfocado al mejoramiento de gestion de mantenimiento basandose
en un plan de mantenimiento mediante un manual de procesos detallando asi
como se realizara el trabajo ya sea en el taller, lugar de trabajo o externo se
verificara un estimado de tiempo durante el proceso de mantenimiento y
reparacion con la ayuda de un sistema de gestion integral, estos son los puntos

clave en los que se enfoco este proyecto.
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1. CAPITULO I:

INTRODUCCION

1.1. Definiciéon del Problema.

El presente proyecto de investigacion se fundamenta en el “Estudio para la
Implementacion de un Plan de Mantenimiento del Taller Mecanico, para
Maquinaria Pesada, en la Compania de Transporte Pesado Interprovincial en
Volquetas Metrovolquetas de Rumifahui S.A.”, el cual tiene como objeto
PRINCIPAL mejorar el mantenimiento de la maquinaria pesada, mejorar la
aptitud del servicio y algo muy importante reducir los costos y tiempo de

mantenimiento eliminando asi talleres tercerizados.

El propdsito de realizar este estudio es para aportar al desarrollo de las areas
productivas, por el cual la compania busca cooperar con sus socios en el
mantenimiento de su maquinaria ya que al aplicar la ciencia del mantenimiento se
consigue la calidad deseada en sus productos y la reduccién de pérdidas de

dinero.

Se debe enfocar al mantenimiento como el area que busca alargar la vida util de
la maquinaria, para convertirse en el ente que no se preocupa de las averias sino
en las consecuencias de estas, dejando de ser un centro de costos para

transformarse en un generador de beneficios.

Estas son algunas de las razones por lo cual la Compania de Transporte
Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de Rumifahui S.A ha
decidido estudiar el mantenimiento que requieren los vehiculos de su

compaiia para a futuro poder contar con un Taller de Mantenimiento



Automotriz, que mejore su produccion, evitando asi los tiempos muertos que

incrementan sus costos operacionales.

Por lo tanto estos motivos obligaron a desarrollar este proyecto tomando en
cuenta la realidad nacional del pais y fundamentandose en leyes, reglamentos y
normas para tratar de satisfacer las necesidades de mantenimiento
aprovechandolos recursos fisicos de la Compafia y concluyendo que el “Estudio
de una Metodologia de Gestidn del Mantenimiento, para Maquinaria Pesada, en la
Compainiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de

Rumifiahui S.A.” es un proyecto viable.

1.2. Justificacion e Importancia del Tema a Resolver.

El futuro de los talleres automotrices esta claramente relacionado con la calidad
de servicio que estos brindan a sus clientes, entonces se espera que la
investigacion de este proyecto favorezca al desarrollo de la compafia ya que

reduce tanto el tiempo de mantenimiento como los costos del mismo.

Desde el punto de vista profesional el tema se justifica con la satisfaccion de las

necesidades que tiene la compaiiia.

Debido a estas necesidades la comparia se ve en la obligacién de desarrollar
este proyecto tomando en cuenta el estado en el que se encuentran las volquetas
de la compania para asi poder dar un mantenimiento adecuado a cada una de
ellas y con esto satisfacer las necesidades de mantenimiento aprovechando los
recursos fisicos de la Compania y concluyendo que el proyecto de investigacion
sea viable.

1.3. Objetivo General del Proyecto

Definir una metodologia de Gestion del Mantenimiento, para Maquinaria
Pesada, en la Compania de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas
Metrovolquetas de Rumifahui S.A.



1.4. Objetivos especificos del Proyecto
a) Analizar el sistema general de prestacién de servicios de mantenimiento
que necesita la compania con el fin de conocer el estado de sus

vehiculos.

b) Estudiar las teorias del mantenimiento que permitan el estudio de
implementacion y gestion del mantenimiento del taller que cumpla con
las expectativas de la Companiia de Volquetas del Valle de los Chillos del

Cantén Ruminahui.

c) Analizar la maquinaria actual de la Compafia para establecer una

proyeccion de la demanda de mantenimiento.

d) Definir la manera de gestidén que se debera llevar diariamente, enfocando
en un mejoramiento de la productividad del area y por ende de la

compaiia.

1.5. Alcance

Mediante el desarrollo de este proyecto se persigue satisfacer las necesidades
de los miembros de la Compairiia, como es el mantenimiento mecanico de sus
volquetas por un lapso de 10 afios. Tomando en cuenta que la Compaifia
tiene como objetivo dar la prestacion de servicio de mantenimiento. Este
estudio permitira la implementacion y gestion del mantenimiento de las
volquetas, el mismo que servira para cumplir con las expectativas de la
Compainia de Volquetas del Valle de los Chillos del Cantén Rumifiahui, para de
esta forma incrementar la vida util de maquinaria pesada y evitar gastos

ingentes a los socios de la compaiiia.



2. CAPITULO I

FUNDAMENTO TEORICO

2.1. Generalidades, Definicion e Importancia del Mantenimiento

2.1.1. Generalidades

En la enciclopedia logistica empresarial cita que “El substancial principio
del mantenimiento es asegurar que todo activo continue desempefiando
actividades designadas.” Marthans, C. Enciclopedia de logistica empresarial, pag.
259 (2010).

Con el objetivo de asegurar la competitividad de la compafiia por medio de:

+ Garantizar la disponibilidad y confiabilidad de la volqueta en lo planeado y
desarrollando la funcion deseada.

+» Satisfacer todos los requisitos del sistema de calidad de la compainia.

% Cumplir todas las normas de seguridad y medio ambiente para esparcir el
beneficio global.

2.1.2. Definicion de Mantenimiento

En la enciclopedia logistica empresarial explica que el “Conjunto de acciones
oportunas, continuas y permanentes dirigidas a prever y asegurar el
funcionamiento normal, la eficiencia y la buena apariencia de sistemas, sede,

equipos y accesorios”. pp. 259.

En esta definicion, se encuentran contenidos y términos que hay que analizar:



Para

Acciones: son efectos de hacer algo. Las acciones mas importantes de
mantenimiento son: planificacion, programacion, ejecucion, supervision y

control.
Continuas: que duran o se hacen sin interrupciones.
Permanentes: de duracion firme y constante, perseverantes.

Asegurar: establecer, fijar sélidamente, preservar de dafos a las personas

O CcOosas.

poder garantizar la disponibilidad operacional de sistemas, sede,

instalaciones, equipos y accesorios, el mantenimiento debe ser ejecutado de

manera continua y permanente a través de planes que contengan fines, metas y

objetivos precisos y claramente definidos.

% Predecir significa: ver con anticipacion. Conocer, conjeturar lo que ha
de suceder. Con una buena planificacion y programas oportunos de
inspecciones rutinarias, el ingeniero de mantenimiento esta en
capacidad de detectar los sintomas que nos indican, muchas veces con
suficiente anticipacion, que los equipos estan proximos a fallar y que, en
consecuencia, debe aproximarse a corregir los desperfectos antes que

se conviertan en problemas de mayor trascendencia.

2.1.3. Importancia del Mantenimiento

El mantenimiento es aplicable a todo sistema, empresa o compaiia que desee

aumentar la confiabilidad o la vida util de sus activos.

Uno de los aspectos mas 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. El mantenimiento es un
proceso donde se aplica un conjunto de acciones y operaciones orientadas a la

conservacion 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. (Lezana, E. Curso Superior de mantenimiento industrial,

pp. 1-3).

2.2. Clasificacion del Mantenimiento

Los tipos de mantenimiento que se efectuen dependeran del alcance de
mantenimiento que se desee realizar, ya que cada compania tiene distinta
infraestructura y también necesidades; que se puede encontrar diversos puntos
de vista y sistemas. En general se encuentran dos grupos de mantenimiento

como son: mantenimiento preventivo y mantenimiento correctivo.

Las investigaciones dan a conocer nuevos clases de mantenimiento que se

recomiendan los siguientes en un sistema integral de mantenimiento.

+ Mantenimiento preventivo.
¢ Mantenimiento correctivo.
+ Mantenimiento predictivo.
+ Mantenimiento modificativo o redisefios.

+ Mantenimiento productivo total.

2.2.1 Mantenimiento Preventivo: Es el servicio, cuidado y atencion que
realiza el conductor de la volqueta ya sea antes, durante y después del
uso de la misma; este mantenimiento también se puede realizar en
lapsos regulares, ya sean horas de trabajo, o de descanso, segun los
manuales o recomendaciones dados por el fabricante. Dependiendo del
estado de la volqueta en ese momento, reduciendo de esta manera la
posibilidad de fallo y aumentando la seguridad de brindar un buen
desempenio laboral.

El mantenimiento preventivo tiene un orden de actividades entre los cuales
tenemos: inspecciones, verificaciones, revisiones, engrases, cambios de
elementos pequenos como pueden ser: (filtros, aceites, bandas, zapatas, etc.),

pequefias reparaciones. Como resultado de la implantacion  del



mantenimiento preventivo se incrementa las intervenciones en las volquetas,
transformando asi las reparaciones inesperadas e imprevistas en programadas.
La finalidad de este mantenimiento es prevenir, detectar o corregir defectos;
tratando asi de evitar las fallas, con esto se reduce los tiempos muertos de
mantenimiento y el consumo de repuestos caros. (John Remling, Mantenimiento

Basico Automotriz, 2008, p. 1).

2.2.2. Mantenimiento Correctivo: Es el mantenimiento mas antiguo e inevitable
de todos. El cual cuenta con dos funciones principales que son:

1) Arreglos: Los cuales se generan en el lugar de trabajo y los cuales son
dados sin interrupcion del funcionamiento de la maquina; este se caracteriza por
ser un arreglo temporal lo que le da el nombre de mantenimiento paliativo
(curativo).

2) Reparaciones: Son realizadas en el lugar de trabajo o en el taller,
tienen un caracter definitivo, y conforman el mantenimiento curativo.

Existen dos tipos de mantenimiento correctivo:
1. En funcién del sistema de mantenimiento aplicado en la compainia.
2. El de tipo bombero que es el mantenimiento correctivo como complemento

al mantenimiento preventivo. pp. 1

2.2.21. Mantenimiento tipo "Bombero"

Este tipo de mantenimiento se caracteriza porque el personal estd en
espera de que aparezca una falla mecanica, con una carga de trabajo irregular,
realizandose el trabajo luego de una evaluacién del fallo.

La realizacion de este tipo de mantenimiento es justificable cuando los gastos
indirectos del fallo son minimos y los requerimientos de seguridad bajos, asi mismo,
se usa cuando la flota de la compafiia esta constituida por un gran niumero volquetas
en lo cual las interrupciones de trabajo no son criticas para la produccion; por lo que

las piezas a ser cambiadas o reparadas se solicitan bajo pedido. pp. 2.

2.2.2.2. Mantenimiento correctivo complemento al mantenimiento
preventivo
Este complemento se basa en el mantenimiento preventivo ya que en este caso

la reparacion se debe complementar con el analisis de las causas de la falla, y el



registro de la intervencidén que permita la aplicacion posterior de los datos recogidos.

pp. 2

2.2.3 Mantenimiento Predictivo: Este mantenimiento presta un seguimiento del

desgaste de una o mas piezas o componente.

El mantenimiento predictivo es considerado una evolucion del
Mantenimiento Preventivo ya que utiliza mediciones e inspecciones similares;
sin embargo, éste intenta conocer e informar permanente el estado y
funcionamiento de la volqueta, valiéndose de las predicciones que se formulan
a partir de la recopilacion de los valores de aquellas variables que representan
el estado de la volqueta; mientras que el “Mantenimiento preventivo” utiliza las
mediciones e inspecciones solo para dar un estado del elemento, que puede

ser: pp. 3

«+ Bueno o Malo
< SioNo

+ Pasa o No pasa.
Los datos que comunmente son recopilados en este género son:

% Presion.

% Pérdidas de carga.

«» Temperatura.

% Desgastes de superficie.
¢ Intensidad de corriente.

% Ruido.

Es decir, el método en el que se basa el mantenimiento predictivo es:

Encontrar la magnitud que defina la seguridad con que se desarrolla el proceso
para dar valores correctos y asi proporcionar instrumentos de medida para
obtener valores reales de la magnitud.

En este mantenimiento se puede considerar dos tipos de variables con la

volqueta puesta en marcha:



1) El funcionamiento de la maquina como:
+ Puesta a punto
%+ Defectos al encendido

+ Fallos de combustiéon

Estas permiten realizar las correcciones necesarias luego de aplicar un
analisis previo.
2) Informar el estado de las partes mecanicas de la volqueta como:

«+ Motor

>

+ Caja de cambios

L)

+ Trasmision
« Turbo
s Zapatas, etc.
Las cuales necesitan de un analisis previo para identificar el desgaste y poder

determinar el punto exacto de cambio.

2.2.4. Mantenimiento Mejorativo o Redisefos: Consiste en la modificacion o
cambio de las condiciones originales del equipo o instalacion.

No es labor del mantenimiento propiamente dicho, aunque es justificable
cuando los gastos indirectos del fallo son minimos y los requerimientos del
mantenimiento mejorativo son de tal manera que el propietario se ve obligado a
cambiar las condiciones originales de la volqueta ya sea con una nueva

instalacion o modificacion y estas piezas deben ser solicitadas bajo pedido. pp. 3.

2.2.5. Mantenimiento Productivo Total: TPM (Total Productive Maintenance),
que traducido al espanol es Mantenimiento Productivo Total.

Este es el sistema japonés de mantenimiento industrial desarrollado
a partir del concepto de "mantenimiento preventivo" creado en la industria

de los Estados Unidos.

Es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que
una vez implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una

organizacion industrial o de servicios. Es considera como estrategia, ya



que ayuda a crear capacidades competitivas a través de la eliminacion

rigurosa y sistematica de las deficiencias de los sistemas operativos.

Es una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que
una vez implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una

organizacion industrial o de servicios.

Es considera como estrategia, ya que ayuda a crear capacidades competitivas a
través de la eliminacion rigurosa y sistematica de las deficiencias de los sistemas

operativos.

Permite diferenciar una organizacion en relacion a su competencia debido al
impacto en la reduccién de los costes, mejora de los tiempos de respuesta,
fiabilidad de suministros, el conocimiento que poseen las personas y la calidad de

los productos y servicios finales.

2.2.5.1. Las Metas Del Mantenimiento TPM

% Maximizar la eficacia de los equipos.

¢ Involucrar en el mismo a todos las personas y equipos que disefian, usan o
mantienen los equipos.

% Obtener un sistema de Mantenimiento Productivo para toda la vida del
equipo.

« Involucrar a todos los empleados, desde los trabajadores a los directivos.

s Promover el TPM mediante motivacion de grupos activos en la empresa.

(Universidad Nacional Experimental “Rafael Maria Baralt”, Mantenimiento Productivo

Total.)

2.3. Calidad

“Es una herramienta basica para una propiedad inherente de cualquier cosa que
permite que esta sea comparada con cualquier otra de su misma especie. La
palabra calidad tiene multiples significados. De forma basica, se refiere al
conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren capacidad para
satisfacer necesidades implicitas o explicitas. Por otro lado, la calidad de un

producto o servicio es la percepcion que el cliente tiene del mismo, es una fijacion
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mental del consumidor que asume conformidad con dicho producto o servicio y la
capacidad del mismo para satisfacer sus necesidades. Por tanto, debe definirse
en el contexto que se esté considerando, por ejemplo, la calidad del servicio

postal, del servicio dental, del producto, de vida, etc.
Hacerlo bien a la primera vez y conseguir cero defectos.

Cred el concepto de cero defectos en la cual previniendo problema desde un
principio seria mas provechoso que solucionarlos después”. (Philip B. Crosby,

http://www.capacitacionencostos.com) [sic]

2.3.1. ;Que es ISO 90007

“La calidad es algo que todas las companias quieren alcanzar y muchas veces es
muy dificil lograrlo. Las complicaciones concernientes a la eficacia y la calidad se
presentan diariamente en los negocios, ya sea que un documento importante no
puede ser encontrado o un cliente no encuentra satisfechas sus expectativas
hacia un producto. ;Coémo puede una compaiia incrementar la calidad de sus

productos y servicios? La respuesta a esto es ISO 9000.

En cuanto a normas se refiere, ISO 9000 es una de las normas mas reconocidas
a nivel mundial. ISO 9000 es una norma de gestion de la calidad que presenta
directrices con el propdsito de incrementar la eficiencia del negocio y la

satisfaccion del cliente.

La meta de ISO 9000 es arraigar un sistema de gestion de la calidad dentro de
una organizacion, incrementando la productividad, reduciendo costos

innecesarios, y asegurar la calidad de los procesos y productos.
2.3.1.1. ;Como funciona ISO 90007

ISO 9000 se establece como una coleccion de lineamientos que ayudan a la

compainiia a establecer, mantener y mejorar un sistema de gestion de la calidad.
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Es importante hacer énfasis que ISO 9000 no es un conjunto de requisitos rigidos,
y que las organizaciones cuentan con la flexibilidad de como van a implementar

su sistema de gestion de la calidad.

Esta libertad permite a la norma ISO 9000 ser utilizada en una gran diversidad de

organizaciones, y en negocios tanto grandes como pequefos.

Un aspecto importante de ISO 9000 es su enfoque basado en procesos. En lugar
de ver a los departamentos y procesos individuales de una compafia, ISO 9000
requiere que una compafia vea “el marco completo.” ;Como interactuan los
procesos? ¢Pueden ser integrados unos con otros? ;Cuales son los aspectos

importantes de los productos y servicios?

2.3.1.2. ;Por qué es importante 1ISO 90007?

La importancia de ISO 9000 es la importancia de la calidad. Muchas companias
ofrecen productos y servicios, pero solo son aquellas compaiias que ofrecen los
mejores productos y servicios las que tienen éxito. Con ISO 9000, una
organizacion puede identificar la raiz del problema, y en consecuencia encontrar

la solucion. Mejorando la eficacia se puede maximizar la ganancia.

No unicamente los negocios reconocen la importancia de 1ISO 9000, también el
cliente se da cuenta de la importancia de la calidad. Y debido a que el cliente es lo

mas importante para la compainia, ISO 9000 se enfoca al cliente.

La familia ISO 9000 constituye un conjunto coherente de normas y directrices
sobre gestion de la calidad que se han elaborado para asistir a las
organizaciones, de todo tipo y tamafo, en la implementacion y la operacion de
sistemas de gestion de la calidad (SGC) eficaces. Esta familia la forman:

% La Norma ISO 9000: Sistemas de gestion de la calidad — Fundamentos y
vocabulario.

+ La Norma ISO 9001: Sistemas de gestion de la calidad — Requisitos.

% La Norma ISO 9004: Sistemas de gestion de la calidad — Directrices para la

mejora continua del desempeno.
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% La Norma ISO 19011: Directrices para la auditoria medioambiental y de la

calidad.

2.3.2. Norma ISO 9001:2000.

El Sistema de Gestion de la Calidad es aquella parte del sistema de gestidén de
la organizacion enfocada en el logro de los resultados, en relacion con los
objetivos de la calidad, para satisfacer las necesidades, expectativas y
requisitos de los clientes. Proporciona confianza, tanto interna como externa,
sobre la capacidad de la organizacién para ofrecer productos y servicios que
satisfagan los requisitos de forma coherente y es el marco de referencia para
la mejora continua con objeto de incrementar la probabilidad de aumentar la

satisfaccion del cliente.

2.3.3. ¢Qué significa la ISO 140007

‘La norma ISO 14000 es una norma internacionalmente aceptada que expresa
como establecer un Sistema de Gestion Ambiental (SGA) efectivo. La norma esta
disefiada para conseguir un equilibrio entre el mantenimiento de la rentabilidad y
la reduccién de los impactos en el ambiente y, con el apoyo de las

organizaciones, es posible alcanzar ambos objetivos.

La norma ISO 14000 va enfocada a cualquier organizacion, de cualquier tamafio o
sector, que esté buscando reducir los impactos en el ambiente y cumplir con la

legislacién en materia ambiental.

La norma ISO 14000 es un conjunto de documentos de gestion ambiental que,
una vez implantados, afectara todos los aspectos de la gestion de una
organizacion en sus responsabilidades ambientales y ayudara a las
organizaciones a tratar sistematicamente asuntos ambientales, con el fin de
mejorar el comportamiento ambiental y las oportunidades de beneficio econémico.
Los estandares son voluntarios, no tienen obligacion legal y no establecen un
conjunto de metas cuantitativas en cuanto a niveles de emisiones o métodos

especificos de medir esas emisiones. Por el contrario, ISO 14000 se centra en la
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organizacion proveyendo un conjunto de estandares basados en procedimiento y
unas pautas desde las que una empresa puede construir y mantener un sistema

de gestién ambiental.

2.3.4. Norma ISO 14001:2004.

En el momento actual, las empresas con vision de futuro saben que la variable
ambiental es fundamental para ser competitivos. Contrario a lo que se pensaba
antes, una actuacion ambientalmente amigable es también una herramienta para
mejorar la eficiencia productiva de la empresa y obtener beneficios econdmicos y

de mercadeo importantes.

Pero para alcanzar esos logros, es necesario disponer de herramientas de gestion
que permitan a la organizacién conducir su comportamiento ambiental de forma
que se equilibren sus intereses empresariales con los de sus vecinos, la
comunidad en general y el Estado, quien es el que establece las regulaciones

ambientales.

La norma 1ISO14001, que define Sistema de Gestion Ambiental como “La parte del
Sistema de Gestion general que incluye la estructura organizativa, las actividades
de planificacion, las responsabilidades, las practicas, los procedimientos, los
procesos Yy los recursos para desarrollar, implementar, realizar, revisar y mantener
la politica ambiental”. (http://www.is014000.com/Implementation/definitions.htm, Def. norma
1SO14000, sept 2012.) [sic]

2.3.5. Norma OHSAS 18001.

OHSAS es la sigla en inglés de “Occupational Health and Safety Assessment
Series” que traduce “Serie de normas de Evaluacién en Seguridad Industrial y
Salud Ocupacional” se refiere a una serie de especificaciones sobre la salud y
seguridad en el trabajo. OHSAS 18001 es una herramienta que ayuda a las
empresas a identificar, evaluar, administrar y gestionar la salud ocupacional y los
riesgos laborales como parte de sus practicas normales de negocio.

Entendiendo que el manejo de riesgos antes que un gasto es una inversion. La

norma permite a la empresa concentrarse en los asuntos mas importantes de su
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negocio. OHSAS 18001 requiere que las empresas se comprometan a eliminar o
minimizar riesgos para los empleados y a otras partes interesadas que pudieran
estar expuestas a peligros asociados con sus actividades, asi como a mejorar de

forma continuada como parte del ciclo de gestion normal.

La norma se basa en el conocido ciclo de sistemas de gestion de planear-hacer-

verificar-actuar (PHVA) y utiliza un lenguaje y una terminologia familiar propia de

los sistemas de gestion.

La organizacion que implanta un Sistema de Gestion de seguridad y salud laboral

mediante la Norma OHSAS 18001 tiene la garantia de que:

Cumple con la legislacién vigente en materia de prevencion.

Establece un proceso continuo de mejoras de su Sistema de Gestion de la
seguridad y salud en el trabajo.

Determina y mantiene una capacidad de respuesta ante imprevistos.
Facilita la asignacion de los recursos en la organizacion.

Busca la mejora continua de la organizacion mediante la evaluacién de los

resultados respecto a los objetivos y politica anteriormente establecida.

Las especificaciones técnicas OHSAS en materia de prevencién son:

+» OHSAS 18001: 2000: Establece los requisitos que debe cumplir un
Sistema de Gestion de seguridad y salud en el trabajo.

+» OHSAS 18002: 2001: Profundiza en la Especificacion técnica OHSAS
18001, su objetivo es facilitar la comprension del contenido de la misma.
(ESCORCHE, “Productividad y calidad, Manual del consultor”,2004, p. 69)
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Mejoramiento Continuo
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Politica de S&SO

Revision por parte
de la gerencia Planificacion

\ Implementacié

Verificacion y Boersiciin
Accion Correctiva LA

Figura 2.1 Modelo del sistema de gestion ambiental

Fuente: ESCORCHE, “Productividad y calidad, Manual del consultor”, pag. 69

2.3.6. Gestion por Procesos

Se llama Gestion o administracion por procesos de negocio (Business Process
Management o BPM en inglés) a la metodologia corporativa cuyo objetivo es mejorar el
desempeno (Eficiencia y Eficacia) de la Organizacion a través de la gestion de los
procesos de negocio, que se deben disefiar, modelar, organizar, documentar y optimizar
de forma continua. EI Modelo de Administracion por Procesos, se refiere al cambio
operacional de la empresa al migrar de una operacion funcional a una operacion de

administrar por procesos.
El enfoque por proceso se fundamenta en:

< La estructuracion de la organizacion de procesos orientados a los clientes.

< El cambio de la estructura organizativa de jerarquica a plana.

< Los departamentos funcionales pierden su razén de ser y existen grupos
trabajando sobre el proceso.

< Los directivos dejan de actuar como supervisores y se comportan como
empleados.

< Los empleados se concentran mas en las necesidades de sus clientes y

menos en los estandares establecidos por su jefe.
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Las ventajas de este enfoque son las siguientes:

Alinea los objetivos de la compafiia con las expectativas y necesidades de
los clientes.

Muestra cdmo se crea valor en la compafnia.

Sefiala como estan estructurados los flujos de informacion y materiales.
Indica como realmente se realiza el trabajo y como se pronuncian las

relaciones proveedor cliente entre funciones.

2.3.6.1. Procesos administrativos

Toda administracion de mantenimiento se ve presionada para: reducir sus

costos, alcanzar mayores niveles de productividad y garantizar al maximo la

disponibilidad de los equipos e instalaciones. Esto se puede lograr solo

reduciendo el numero de fallas utilizando un eficaz mantenimiento preventivo y

predictivo.

2.3.6.2. Procesos operativos

Debido a que los procesos operativos de la compafiia son la base en la cual se

fundamenta el aseguramiento de la calidad.

(http://webpoliticasyprocesos/Documentos/Procesos/Conceptos%20basicos). [ Sic]

Se deben considerar sus elementos fundamentales:

X/
L4

Estrategia: Definicion de la politica y objetivos de calidad de la
organizacion.

Estructura: Establecer la estructura organizativa para planificar, ejecutar,
gestionar y controlar.

Relaciones: Definir las responsabilidades, autoridad y relaciones entre las
personas y las distintas areas.

Recursos: Asignacion de los recursos humanos, econdmicos y materiales
adecuados para el aseguramiento de la calidad del producto.
Documentacion: Establecer un sistema de documentaciéon el cual permite

describir, controlar y modificar acciones, relaciones y estructuras.
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2.3.7. Sistema de Gestion Integral

1SO 9001 IS0 14001 OHSAS 18001
Sistema de

Sistema Sistema de
de Gestion —I_ antitn —|— seguro y Salud

de Calidad Bebisatal Ocupacional

—
—
SISTEMA DE

GESTION
INTEGRAL

QHSE

Figura 2.2 Sistema de Gestion Integral

Fuente: SAN SALVADOR SELLES, Manuel, “La gestion de la calidad total a través de las
aportaciones de sus principales gurus”, pag. 42

La gestion integrada proporciona una imagen clara de todos los
aspectos de la organizacion, su interrelacion y los riesgos relacionados.
También significa minimizar la duplicacion y facilitar la adopciéon de nuevos

sistemas en el futuro.

Un sistema de gestion integrada va dirigido a organizaciones con un unico
sistema de gestion que incorpora normas de sistemas de gestion como:
ISO 9001 (Gestiéon de la Calidad), ISO 14001 (Gestion Medioambiental),
OHSAS 18001 y cumple con gestion integrada.

Para lograr correctamente la certificacion de un sistema de gestion
integrada, tendra que demostrar que dispone de un sistema de gestion que
engloba todas las normas existentes de sistemas de gestion en una misma
estructura. (SAN SALVADOR SELLES, Manuel, “La gestion de la calidad total

a través de las aportaciones de sus principales gurts”, p. 42)
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Ventajas clave:

Fomenta la gestion de riesgos.
Proporciona una ventaja competitiva.

Atrae la inversion.

Mejora y protege la reputacion de la marca.

Aumenta la percepcion y satisfaccion de las partes interesadas.

Antes de comenzar, debe evaluar la capacidad de integracion de la Compaiia,

teniendo en cuenta los siguientes aspectos de antemano:

El alcance de la integracion

La situacion politica y cultural en la compaiia

Los niveles necesarios de competencia

Los requisitos legales y otros requisitos reguladores

Unos objetivos claros para el proyecto de integracion.

. Medio Ambiente

Se define como el entorno fisico y habitat bidtico, que incluye al aire,
aguas, tierra, recursos naturales, seres humanos, fauna, flora y sus
interrelaciones.

Por lo tanto se tratara el manejo de aceites usados para asi evitar la

contaminacion ambiental y causar un impacto a la naturaleza.

2.4.1. Contaminacion

Es todo cambio indeseable en las caracteristicas fisicas, quimicas o bioldgicas del

aire, el agua o el suelo que puede afectar de manera adversa la salud, la

supervivencia o las actividades de los humanos o de otros seres vivos. (CONESA

FDEZ. Vicente, Guia metodologica para la evaluacion del impacto ambiental, p. 23).

Los tipos de contaminacion que existen son:

X/
o

“Contaminacion del agua: Es la alteracién de sus caracteristicas naturales,
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que la hace total o parcialmente inadecuada para el consumo humano o
como soporte de vida para plantas y animales (rios, lagos, mares, etc.)”.

< Contaminacién del suelo: Es el desequilibrio fisico, quimico y biolégico del
suelo que afecta negativamente a las plantas, animales y seres humanos.

pp. 24.

Contaminacion del aire: Consiste en la presencia de sustancias que alteran su
calidad afectando a la humanidad y al medio en ambiente. Sus causas principales
son:

% Gases de combustion del motor

% Emisiones de las fabricas

% Quema de basura

+ Incendios forestales

¢ Erupciones volcanicas.

% “Contaminacién sonora: Consiste en ruidos molestos que afectan la
tranquilidad y salud de todos los seres vivos. Las mayores fuentes de ruido
provienen de la actividad industrial, transporte (aviones, camiones, autos) y

musica a alto volumen”. pp. 24

s “Contaminacién térmica: Es el constante aumento de la temperatura
promedio de la tierra, provocado generalmente por el uso no racional de
energia”. pp. 25

s “Contaminacion visual: Es la ruptura del equilibrio natural del paisaje por la

gran cantidad de avisos publicitarios o colores que por su variedad afectan

las condiciones de vida de los seres vivos”. pp. 25

2.4.2. Manejo de Aceites usados

Se entiende por aceites usados todos los aceites industriales con base mineral o
lubricantes que se hayan vuelto inadecuados para el uso que se les hubiera
asignado inicialmente y en particular los aceites usados de los motores de
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combustion y de los sistemas de transmision asi como los aceites minerales

lubricantes para turbinas y sistemas hidraulicos.

Por afos el aceite usado ha sido reutilizado o desechado en formas que no han
tenido como objetivo proteger el medio ambiente ni conservar sus recursos

valiosos.

Solo en los Estados Unidos se estima que 200 millones de galones de aceite
usado proveniente de motores son arrojados al suelo, depositados en tachos de
basura o descargados a los drenajes de Aguas Lluvias Un galon de aceite usado
tiene el potencial de contaminar hasta un millén de galones de agua potable.

(Gasser Edgar, Contaminacion Ambiental, pag. 15-55).

Ingenieros y Cientificos trabajan todos los afios en mejorar y desarrollar nuevas
técnicas para tratar el aceite usado y reducir el impacto peligroso que este puede
causar en el medio ambiente. Algunas de estas técnicas para el tratamiento del

aceite se enfocan en recoleccion, reciclaje y procesos de recuperacion.

Tener un buen soporte econémico juega un papel importante en el desarrollo de

nuevas investigaciones y programas que se enfoquen al tratamiento y reciclado.

2.4.3. Impactos Ambientales

La naturaleza peligrosa del aceite usado esta primordialmente relacionada con
muchos contaminantes que se encuentran en estos como cancerigenos y otros
elementos que tienen propiedades toxicas. Cuando el aceite usado es arrojado a
la calle, a través de la alcantarilla puede llegar a terrenos y aguas superficiales

causando contaminacién y convirtiendo al suelo improductivo.

“Todos los afios ocurren derrames de aceite en el océano. Cuando
este tipo de accidente ocurre, el ecosistema del océano es colocado en un
gran peligro porque en pocas horas el aceite se esparce en el agua

afectando especies y animales.
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Un ejemplo los lobos marinos quienes sufren irritacion en sus ojos cuando

son expuestos al agua con aceite”. (David Knott, Mining Engineering).

Para revertir el impacto negativo de estos residuos automotrices se debe

considerar el potencial de aprovechamiento de dichos residuos.

El manejo de desechos sdlidos y liquidos es una actividad que deberia de

envolver a cada uno de nosotros ya que todos somos responsables por la

generacion de ellos. Por esa razén es muy importante incentivar y hacer participar

a la comunidad en el desarrollo de programas de reciclaje que podrian traer

beneficios econdmicos y ambientales.

El impacto ambiental de elementos ya usados en las volquetas es:

Tabla 2.1 Elementos Usados en las volquetas que causan el Impacto Ambiental.

RESIDUO

Aceite usado

Bateria usada

Filtro de aire

Refrigerante usado

IMPACTO AMBIENTAL

Contaminacion de suelo y agua
Contaminaciéon del aire si el aceite

esta quemado.
Degradacion del suelo.
Contaminacion del aire.

Peligro de envenenamiento.

Contaminacion de suelo y agua.

Contaminacién de agua.

Consecuencia en la vida maritima.
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Potencial de incendio y contaminacion

Yy del medio ambiente.
Neumaticos usados

Gas A/C usados Contribuyente a los gases de

invernadero.

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.

2.5. Seguridad Industrial

Con el fin de eliminar los accidentes y de disminuir los riesgos que existen en el
interior de un taller automotriz, es necesario implementar un sistema de
prevencion que consista en informar al personal acerca de las medidas de
seguridad que se deben tomar en cuenta en cada una de las areas y el manejo de
factores externos que presenten un peligro para el desarrollo normal de las
actividades en el taller.

Para esto esta las sefales de seguridad, las cuales se dividen en:

s Senales de prohibicion.

% Sefales de obligacion.

+ Senales de informacion.

+ Sefnales de salvamento y evacuacion.

% Senales de seguridad contra incendios.
2.5.1. Senales de prohibicion
Procuran regular el comportamiento de las personas que se encuentran ocupando

un espacio particular, también advierten sobre acciones no deseadas que pueden

provocar accidentes o incomodar a otros.
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“‘Es de forma redonda. Pictograma negro sobre fondo blanco, bordes y banda
(transversal descendente de izquierda a derecha atravesando el pictograma a 45°
respecto a la horizontal) rojos (el rojo debera cubrir como minimo el 35% de la

superficie de la sefial)”. (Biblioteca Técnica, Prevencion de riesgos laborales, p. 93).

SENALES DE PROHIBICION

®

Prohibido fumar v encender fuggo  Prohibido el paso a los peatones Prohibido apagar con agua

®

Entrada prohibida a personas no E

Agua no potable

®

Prehibide a los vehiculos de

autorizadas manutencién

®

Entrada prohibida a perros Prohibido comer v beber

Mo tocar
I

Figura 2.3 Sefales de Prohibicion

Fuente: Biblioteca Técnica, Prevencion de riesgos laborales, pag. 93.

2.5.2. Senales de obligacién

Estas sefnales imponen reglas de seguridad industrial para los trabajadores de
un sitio especifico, que diariamente se encuentran expuestos al uso de
maquinaria pesada o al manejo de materiales irritantes o contaminantes.

Previenen accidentes innecesarios en el area de trabajo.

Las sefales de obligacion tienen forma rectangular, y poseen dos azules, uno

claro y al institucional reflejado en la barra con la informacién escrita.
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Figura 2.4 Senales de Obligacién

Fuente: Biblioteca Técnica, Prevencién de riesgos laborales, pag. 93.

2.5.3. Senales de informacion
Las sefales de informacion son dispositivos que tienen por objeto identificar

las vias e indicar rutas, destinos, direcciones, punto de interés y cualquier otra

informacion que el usuario pueda necesitar.

[ cnn] [gag sunce | [

) ? L S

[ vouwcn (&% ousuna) (T oumos

Eooss| [ERuseren, (] oovene] |

Figura 2.5 Senales de Informacion

Fuente: Biblioteca Técnica, Prevencion de riesgos laborales, pag. 94.
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2.5.4. Senales de salvamento y evacuaciéon

Indica la salida de emergencia, la situacién del puesto de socorro o el
emplazamiento de un dispositivo de salvamento (forma rectangular o
cuadrada, pictograma blanco sobre fondo verde).

(Biblioteca Técnica, Prevencion de riesgos laborales, p. 93).

SENALES de EVACUACION

Camilla

Direccion que debe seguirse Direccién que debe seguirse Direccion que debe seguirse Direccion que debe seguirse

Figura 2.6 Sefales de Evacuacion

Fuente: Biblioteca Técnica, Prevencion de riesgos laborales, pag. 98.

HH[F

| camiLa oe JlE FUNTO DE
| =2 I

SAL.DA S,fL,m SALIDA 545

H mew

Figura 2.7 Sefales de Salvamento

Fuente: Biblioteca Técnica, Prevencién de riesgos laborales, pag. 98.
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2.5.5. Senales de Seguridad Contra Incendios

“‘Es aquella a dirigida a alertar a los trabajadores o a terceros de la aparicion de
una situacion de peligro y la cual tiene la necesidad de actuar de una forma
determinada o de evacuar la zona de peligro, que se realiza mediante una senal
de luminosa, acustica o una comunicacion verbal”. (Sanchez R. José M., Seguridad

en el Trabajo, pag. 446).

Figura 2.8 Sefales de Seguridad Contra Incendios

Fuente: Sanchez R. José M., Seguridad en el Trabajo, pag. 446.
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3. CAPITULOIIII

LA EMPRESA AUSPISIANTE

3.1. ANTECEDENTES.

La Compafiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas
de Rumifahui S.A. fue creada en el mes de Diciembre del 2006 desde su
fundacion esta preocupada de mantener una constante innovacion referente al
mantenimiento lo que le ha llevado a un Estudio de una Metodologia de Gestion
del Mantenimiento para su flota actual.

Con la calidad de servicio que brinda la Compafiia a sus clientes le ha permitido
un crecimiento significativo lo cual generada fuente de trabajo para el Cantén

Rumifnahui.

Figura 3.9 Logo de la compafiia

Fuente: Compafiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de
Rumifahui S.A.
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La Compaiiia fue creada por la necesidad de cubrir la demanda de volquetas para
el transporte de material pétreo al sector de construccién, vial, aeropuertos,

campamentos, etc.

El material transportado es arena (roja, amarilla, azul, negra.), ripio, piedra bola,

molén, triturado, coco, base (arena y ripio), subase (lastre), tierra negra.
3.2. DESCRIPCION DE LA COMPANIA.

La Comparnia opera mediante el Consejo Nacional de Transito Transporte
Terrestres con la Resolucion N° 000190-CPO-17-2008-CNTTT.
Opera bajo la modalidad de CARGA vy tipo de transporte CARGA PESADA cuya
razéon social es “METROVOLQUETAS DE RUMINAHUI”, domiciliada en la
provincia de PICHINCHA, Cantén RUMINAHUI y parroquia de SANGOLQUI, la
misma que fue aprobada por este organismo mediante Resolucién N°
06.Q.1.J.004688 con fecha 01/12/2006, la misma que con la correspondiente
escritura publica se encuentra en el Registro Mercantil y/o Propiedad y con la
respectiva resolucion de la Superintendencia de Compafias. Compaiia de

Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de Rumifiahui S.A.

CIA. METROVOLQUETAS

13 75\1\'_

g

Figura 3.10 Volqueta de la Compafiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas

Metrovolquetas de Rumifahui S.A.
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3.3. Mision.

Prestar Servicio de Transporte de Carga y Comercializar el material pétreo para la
construccion, de excelente calidad soportados en sélidos principios con una
eficiente estructura y flota de volquetas que se encuentra al servicio de la
comunidad. (Compaiiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas

Metrovolquetas de Rumifiahui S.A).

3.4. \Vision.
Ser la mejor Compafiia transportadora de material pétreo con un alto nivel de
compromiso y competencia que supere las expectativas de nuestros clientes, para
asi extendernos a nivel nacional. (Compaiia de Transporte Pesado Interprovincial en
Volquetas Metrovolquetas de Rumifiahui S.A).

3.5. Levantamiento de Informacion y Tabulacién de Resultados.

La Compainia cuenta con 22 socios que cada uno cuenta con una volqueta.

Tabla 3.2 Listado de socios de la compafia

N° ID NOMBRE CEDULA
1 | 47894 | AGUIRRE VILLAVICENCIO GUIDO GILLERMO 1702436146
2 | 47895 | PULAMARIN LUIS FRANCISCO 1705068755
3 | 17896 | QUISHPE MORALES JOSE MANUEL 1702000819
4 | 47897 | MADRID MICHO JORGE HUMBERTO 1703046449
5 | 47898 | VILATUNA MORALES MARCELO ALONSO 1709432411
6 | 47899 | LASCANO ALARCON ANGEL SALOMON 1702144369
7 | 47900 | CARVAJAL SILVA HUGO WELINGTON 0200493450
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10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

47901

47902

47903

47904

47905

47906

47907

47908

47909

47910

47911

47912

47913

47914

26800

ANDRADE BOLANOS TITO RAUL

MORALES CHALCO DANIEL FERNANDO

LOPEZ ALDAS GLADYS YOLANDA

LASCANO LARA JORGE WASHINGTON

IZA ARIAS ANGEL HERIBERTO

ESPIN CARVAJAL VICTOR AURELIO

UNDA VALLEJO MARCO EDUARDO

CUICHAN MARISCAL MANUEL ANTONIO

DIAZ GUALOTUNA MARIA AMELIA

DE LA CRUZ CANDO EDWIN PATRICIO

MARCILLO VILATUNA LUIS HUMBERTO

GUALLE INGUILLO VICENTE HERIBERTO

CANGAHUAMIN SERRANO CESAR AUGUSTO

ROJAS REGIS MANUEL RUBEN

GUACAPINA CHANGO ANGEL POLIVIO

1701412833

1709830077

1707126692

1705638599

1703041788

0200531366

1700511775

1707251474

1704536307

1713311650

1703515682

1704443603

1703751675

1702971993

1703295533

Fuente: Compafia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de

Rumifiahui S.A.

A continuacion se describira las volquetas de los socios de la compafiia cada uno

con la: placa, marca, afo, chasis, motor, clase, tipo.
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Tabla 3.3 Listado de Volquetas de los Socios

ID SOCIO PLACA MARCA ANO CHASIS MOTOR CLASE TIPO
47894 PFT0860 CHEVROLET 1977 CCE667V126003 CCE667V126003 CABEZAL VOLQUETA
47895 PFS0262 FORD 1976 F615VA75553 F615VA75553 CABEZAL VOLQUETA
17896 PLS0532 ISUZU 1981 TDJ501932113 EK10062295 CABEZAL VOLQUETA
47897 PWZz0789 CHEVROLET 2002 9GDP7H1J12B12 2FR12737 CABEZAL VOLQUETA
47898 HCDO0084 FORD 1978 F615VBC0677 6BG1785117 CABEZAL VOLQUETA
47899 GLI0713 MACK 1999 1M1AA13Y8XW10 | 1M1AA13Y8XW10 | CABEZAL VOLQUETA
47900 POO00479 HINO 2006 JHDGH1JG6XX J08CTT21446 CABEZAL VOLQUETA
47901 PVW0552 SCANIA 1978 3201131 300655 CABEZAL VOLQUETA
47902 PLN0107 INTERNATIONAL | 1979 AA185JHA20514 AA185JHA20514 CABEZAL VOLQUETA
47903 PHA0316 CHEVROLET 1976 V087TMX V087TMX CABEZAL VOLQUETA
47904 IBF0856 INTERNATIONAL | 1985 D3127JGB29103 10819647 CABEZAL VOLQUETA
47905 PXN0946 HINO 2002 JHDGH1JGS2XX JO8CTT10566 CABEZAL VOLQUETA
47906 PSU HINO 2006 JHDH1JGU6XX J8CTT23611 CABEZAL VOLQUETA
47907 PGZ0025 INTERNATIONAL | 1977 D0535GHA23626 D0535GHA23626 CABEZAL VOLQUETA
47908 PHA0491 INTERNATIONAL | 1979 AA172JHB24667 FE6005727B CABEZAL VOLQUETA
47909 PFN0373 INTERNATIONAL | 1981 BHA17903 FE6008000E CABEZAL VOLQUETA
47910 PVS0470 MACK 1990 58402P1113 2210778 CABEZAL VOLQUETA
47911 GLD0142 MACK 1995 1M2P268C1SM02 EN73504W0597 CABEZAL VOLQUETA
47912 PXK0391 HINO 2002 JHDGH1JGS2XX EN9504W0597 CABEZAL VOLQUETA
47913 XAF0771 HINO 2001 JHDGH1JGS1XX JO8CTT10287 CABEZAL VOLQUETA
47914 PYX0734 CHEVROLET 2002 9GDPH1C22B23 98710349 CABEZAL VOLQUETA
26800 PHD0942 HINO 1984 KY20010601 EK10078121 CABEZAL VOLQUETA
Fuente: Compafiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de

Rumifiahui S.A.
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3.6. Administrativamente

La calidad de la compaiia es buena pero seria mejor si la administracion se
preocupara por brindar mas empleo a todas las volquetas ya que los contratos
tomados por la compafiia solamente son para algunos por lo tanto no todos los
socios perciben los mismos beneficios y ganancias por este motivo la compania
no puede desarrollarse a gran escala ya que el ingreso por contrato tomado por la
compaiiia es el 10%.

Si un socio toma un contrato que el solo lo realizaria en 1 mes, pues entre 4
socios lo realizarian en 1 semana y con esto ganan tiempo y podrian tomar mas

contratos lo cual la compania seria la beneficiada.

Figura 3.11 Volquetas de la compariia Metrovolquetas de Rumifiahui.
En este momento la compania cuenta con un contrato grande el cual solamente
se encuentran 5 volquetas cubriendo toda la demanda. Por lo cual la

administracién no brinda fuentes de trabajo para todos los socios.

Y segun la ley de compaiias dice que todos los socios deben percibir las mismas

pérdidas y ganancias asi como sus beneficios.
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Art. 53.- Los administradores estan obligados a rendir cuenta de la administracion
por periodos semestrales, si no hubiere pacto en contrario y, ademas, en

cualquier tiempo, por resolucién de los socios. Comision Legislativa y Legislacion, Ley

de compaiiias, p.11. (1999)

Todos los socios aportan una cantidad de 30 ddlares mensuales los cuales una
parte son destinados para el pago de servicios basicos (agua, luz, teléfono),

salario de personal administrativo (secretaria, contadora).

3.7. Controles
El sistema de gestion de la compaiia ha sido creado con el objetivo de ofrecer

control sobre las volquetas y de esta forma incrementar la seguridad en los socios
para servir adecuadamente a los clientes, mejorando el tiempo de conduccion y
reduciendo el consumo de combustible también los gastos de mantenimiento e

incrementando la eficiencia en el transporte.

Es asi que puede afirmar que no hay un numero minimo de volquetas para que un
sistema de gestion de flotas sea necesario. A mayor numero de volquetas, mayor

sera nivel de ahorro en su gestién anual.

En la actualidad las volquetas no cuentan con un control de mantenimiento y

tampoco con un seguimiento agil, eficaz y de facil acceso.
Se observa diferentes falencias en la compania como:
¢ No cuenta con un registro de mantenimiento de las volquetas.

L)

» No existe un formato estandarizado para las 6rdenes de trabajo.

L)

+» Cada socio realiza en distintos talleres el mantenimiento de sus vehiculos.

L)

% El mantenimiento practicado en la mayoria de volquetas es correctivo.

L)

X/
L %4

No existe reciclaje del aceite ya usado, son desechados por alcantarillas o

al suelo.
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< Los filtros son desechados como basura comun, los cuales contienen

varios elementos como plastico, metal, papel tamiz y aceite y/o combustible

que lo vuelve un producto téxico y nocivo para la salud,

deberian ser reciclados.

por lo que

El formato del historial de la compafia para su flota seria de esta manera para asi

llevar un registro de mantenimiento de las volquetas.

Tabla 3.4 Ficha de Historial de la Maquinaria

Compaiiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volguetas Metrovolguetas de Rumifiahui S.A.
FICHA HISTORIAL DE LA MAQUINARITA
CODIGO: ) MODELO MOTOR:
DESCRIPCION: ANO:
UBICACION: No CHASIS:
MARCA:
Fecha #orden de | Horometro | Problema | Solucion Repuestos empleados Mecanicos | Tiempo | Observ.
trabajo
Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.
3.8. Medio ambiente

La gestion ambiental es toda actividad que incluye la planificacion, organizacion,

ejecucion y control de la interaccion e impacto al medio ambiente. Las

interacciones se dan en la flora, fauna o grupo humano. La gestion ambiental

comprende dos aspectos basicos:

35



Figura 3.12 Cuidando el medio ambiente

Fuente: www.medioambiente.net/about/company.sjp>.

3.9. Tipos de Gestiones
3.9.1. Gestion de recursos
Implica la utilizacion racional de insumos y energia dentro del proceso productivo.
De acuerdo a las caracteristicas del proceso los recursos se convertiran en
productos y residuos, por lo cual es en esta etapa que se deben enfocar los
esfuerzos preventivos, con énfasis en los insumos que representen un peligro.

3.9.2. Gestion de residuos

Se refiere al destino correcto de los subproductos el proceso productivo,

derivandolos a la reutilizacion, reciclaje o reaprovechamiento seguro.
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Figura 3.13 Aceite usado

Fuente: http://autocosmos.com

3.10. Residuos después de un mantenimiento

Realizar un mantenimiento o una reparacion automotriz lleva a cabo la generacion
de subproductos que son los repuestos reemplazados, materiales de limpieza, los
lubricantes ya usados. Estos residuos por causar un efecto en el medio ambiente

pueden ser clasificados como residuos peligrosos y no peligrosos.

3.10.1. Aceite usado.- Es todo lubricante proveniente del automoévil debido al
expuesto uso se encuentra contaminado de impurezas y limallas por lo tanto ya

no cumple con la funcién propuesta.

El aceite usado es el residuo mas comun en todo mantenimiento ya que al
reemplazarlo periddicamente con el fin de conservar en buen estado el motor,

caja de cambios y trasmision.

Figura 3.14 Aceite usado

Fuente: http://autocosmos.com
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Tabla 3.5 Datos técnicos sobre el aceite usado

Datos técnicos sobre el aceite usado

1. Caracteristicas: El aceite usado tiene una densidad de 0.8 a 1.2 Kg./L, su
aspecto es el de un fluido muy viscoso, por lo general de color negro
debido a la presencia de carbon quemado. [Es altamente combustible. El
aceite usado es bastante reciclable, recuperandose cerca de 2/3 en

volumen. Lo restante se puede recuperar como borras para lubricar frenos

II. Riesgos & la salud: El contacto continuo con el aceite usado puede
generar cancer a la piel. En caso de ser quemado, el aceite puede provocar

asfixia y cancer al pulman.

II1. Efectos contaminantes: El aceite usado es un contaminante de suelos y
agua, ademas de biodegradarse lentamente. Un litro de aceite usado
contamina un millon de litros de agua y puede formar una mancha de 4000
m2 en el suelo. El aceite armojado al suelo elimina la productividad de la
tierra, ya gue contamina los horizontes A y B, que son los mas ricos en
materia organica. Al ser guemado el aceite, se pueden producir agentes

carcindgenos.

Fuente: http://www.epa.gov/waste/conserve/materials/usedoil/index.htm

3.10.2. Filtro de aceite.- En todo cambio de aceite realizado a un vehiculo se
reemplaza el filtro de aceite el cual se encuentra contaminado con el aceite ya
usado por lo cual al ser extraido debe ser drenado “en caliente” por lo menos 24

horas para luego ser desechado.

Figura 3.15 Filtro de aceite
Fuente: http.//spanish.alibaba.com/
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Tabla 3.6 Datos técnicos sobre el filtro de aceite usado

Fuente: Peasle, K. y Roberts.

Datos técnicos sobre el filiro de aceite usado

L. Caractenisticas: El filtro de aceite usado recién extraido del vehiculo
contiene por lo general de 30 a 50% en peso de metal, 7% del elemento
filtrante, 2% de goma y el resto (de 45 a 60%) de aceite usado. El peso
promedio del filtro de aceite es de 0.3 Kg. para vehiculos de pasajeros y
comerciales, mientras que para camiones el peso promedio es de 1.4 Kg.
La densidad promedio del filoo de aceite es de 1.6 Tm/m3. E filoo de
aceite es reciclable, pudiéndose recuperar hasta 95% del metal y de 75 a

95% del aceite usado.

I1. Riesgos a i3 salud: Son los mismos que los del aceite usado. El contacto
con un filtro de aceite puede provocar quemaduras si se extrae cuando el

motor esta caliente.

1. Efectos contaminantes: Iguales a los del aceite usado, debido a que los
filtros adn perforados y drenados por 12 horas pueden contener casi 40%

de aceite usado, el cual puede contaminar el lugar donde se encuentre.,

3.10.3. Neumaticos usados.- Cada vez que se desgasta una banda de
rodamiento los neumaticos pueden desecharse o recuperarse mediante el

reencauche.
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Unase a la rueda
del reciclaje

——————
- o,

Figura 3.16 Reciclaje de neumaticos

Fuente: http://www.amarilloverdeyazul.com

3.10.4. Refrigerante usado.- El refrigerante debe ser cambiado con cierta
frecuencia 6sea cada 60.000 km aproximadamente, ya que su propiedad es

reducir el punto de fusion, para un buen funcionamiento del motor.

Figura 3.17 Refrigerante

Fuente: http://www.mundoautosymotos.com/agua-de-motor
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Tabla 3.7 Datos técnicos sobre el refrigerante usado

Datos técnicos sobre el refrigerante usado

1. Caractenisticas: El refrigerante usado contiene entre 50 a ?IZI%| de agua v
gl resto de refrigerante bass. La base del refrigerante es etilenglicol, 2 cual
es un aloohol de dos grupos OH, de formula guimica CH4(OHs). En el
refrigerantz el etilenglicol estd presente al 95%, lo restante se compone de
dietilenalicol, agua = inhibidores. En cizrtos casos, =l refrigerante usado
puede contener brazas de metales pesados, debido al amrastre de limallas
desde &l motor v el radiador. El refrigerante es reciclable, si se desftila v

aditiva para recuperar sus propiedades.

I1. Riesgos & f3 salud: El refrigerante s venenoso al ser ingerido, ademas
presenta peligre por su sabor dulce, &l cual puede ser confundido con una
bebida comin. Como sintomas de envensnamiento se tiene mareos,
vomito, diarrea, sed, convulsiones, cianosis v aumento del ritmo cardiaco.

Sus consecusncias finales son el dano fatal en los rifiones.

IIl. Efectos contaminantes: Vanan de acuerdo a los metales gue contenga
el refrigerante, para lo cual s2 debe demostrar mediante prusbas de
laboratorio. Es venenoso para los animales gue ingieran el refrigerante
poca diluido. Si el etilenglicol s degrada en grandes cantidades pueds
reducir los niveles de owigeno disuelto en el agua superficial, afectando a

los organismos acuaticos.

Fuente: http://www.epa.gov/waste/conserve/materials/usedoil/index.htm



Tabla 3.8 Datos técnicos sobre el neumatico usado
Datos tecnioos sobre & neumation usago

I. Caractensticas: El meumabco usado de los vehiculos de pasajercs bisns
como peso promedio 9 Kg. v se compone de 14% de caucho natural, 27%
de caucho sintetico, 28% de carbon, 14 a 15% de acero y de 16 & 17% de
malla y rellenos. En los wehicudos comerciales el peso promedio es de 46
Kg.. ¥ respecto a la compesicion anterior se diferencia por contener 27%
de caucho natural ¥ 27% de caucho sint8tico. El neumatico usado es
parcialmente reciclable, ya que se puede recuperar parte del acera {cerca
de 1 kilo en llantas de wvehiculos de pasajeros), aceite (1 galén) v al

triturarse puede servir como refleno para las pistas o combustible,

Il. Rissgos & fa salvd: Los neumaticos usados suelen ser el habiat
preferido de ciertos insectos transmisores de enfermedades. Al ser
guemadeos, 2l humo de los neumaticos puede causar irrtacian de la piel,
Mucosas ¥ ojos, efectos en el siskema respiratorio, depresicn del sistema

nervioso central y cancer,

. Efecfos contaminanfes: El neumatico usado suele ser un residuc no
peligroso mientras no sea alterado. Sin embargo al ser quamado es
altamente contaminante, debido a los quimicos que desprende en el huma,
coma hidrocarbonos aromaticos poliachicos, benceno, estireno, fenobes ¥

butadieno. Al gquemar neumaticos también se desprenden aceites, los

cuales pueden contaminar el suslo ¥ las aguas.

Fuente: http://www.rma.org/scrap_tires/scrap

El modelo que se desea implantar de acuerdo a un analisis es mostrado a

continuacion:
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Los técnicos encargados del mantenimiento de la flota deben llevar un registro de
mantenimiento de cada uno de los vehiculos para poder realizar debidamente su

trabajo.

Tabla 3.9 Tabla del departamento del mantenimiento.

DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

NUMERO DE | HOROMETRO: | ORDEN DE
EQUIPO: TRABAJO:
No.ooo1

PROBLEMA O DANO :

SOLUCION O REPARO :

PARTES NECESARIAS PARA LA REPARACION :

MECANICO(S) INVOLUCRADO(S) HORAS.

Alguna observacion adicional se puede programar para reparaciones futuras.
Firma del Mecanico: Revisado y Aprobado por:

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.

Los sefiores conductores podran consultar la hoja de vida de vehiculo podran
informarse mas no modificar los datos, esto con el fin de guardar los antecedentes
necesarios para realizar el seguimiento y control de mantenimiento realizado de la
volqueta.
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3.11. Seguridad industrial

La companiia no cuenta con ninguna seguridad para sus mantenimientos debido a
que estos se realizan en diferentes talleres sin brindar las respectivas seguridades

ni la higiene adecuada.

o

N
I

Figura 3.18 Taller de mantenimiento

Fuente: Taller Autodiesel, William Loya.
Los mecanicos no cuentan con los objetos indispensables para su proteccion

como guantes de trabajo, gafas protectoras, zapatos punta de acero, tapones

auriculares.
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Figura 3.19 Mecanicos de taller
Fuente: Taller Autodiesel, William Loya.

Los talleres no cuentan con sefalizacion en caso de emergencia tampoco
cuentan con un botiquin de primeros auxilios ni extintores este es aparentemente
limpio pero observando mas de cerca se puede ver claramente que no cuentan

con las garantias suficientes.
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Figura 3.20 Mecanicos de taller

Fuente: Taller Autodiesel, William Loya.

Los talleres son desarreglados no cuentan con bodegas adecuadas ni en buen
estado para almacenar los repuestos o los de descarte como podemos observar
en las siguientes imagenes tomadas en un taller donde acuden las volquetas de la

compainia.

46



Figura 3.21 Bodega y Almacén

Fuente: Taller El Gato, Luis Simbafa.

En algunos casos existe muy poca sefalizacion pero no cuentan con las
suficientes y ademas los espacios no son lo suficientemente limpios como vemos

a continuacién en las siguientes imagenes.

it

BAKAE |

Figura 3.22 Banos y Oficina

Fuente: Taller El Gato, Luis Simbana.
En estos talleres no se preocupan mucho por la limpieza y el cuidado del mismo

ya que el reciclaje y cuidado del medio ambiente es un tema casi ignorado para

ellos como observamos en las siguientes figuras a continuacion.
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Figura 3.23 Taller el gato

Fuente: Taller El Gato, Luis Simbana.
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4. CAPITULO IV

GESTION DEL MANTENIMIENTO

4.1. Caracteristicas
Es la reflexion previa de una accion pero la finalidad del mantenimiento es

conservar los equipos o instalaciones en condiciones de cumplir con la funcion

para que fueron proyectados con capacidad.
indice de mantenimiento:

4. Costo de produccion

5. Calidad del servicio

6. Capacidad operacional

7. Capacidad de respuesta de la compaifiia
8. Seguridad e higiene industrial

9. Calidad de vida de los colaboradores

10. Imagen y seguridad ambiental

Las actividades del mantenimiento llevan a alcanzar un objetivo. Este objetivo es

el faro guia de las actividades.
Actividades que no se afiaden valor agregado es una actividad inutil.

Para plantear objetivos necesito saber los problemas y esas son necesidades.
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PROBLEMAS

OBJETIVO (ANTI - PROBLEMAS)

ACTIVIDADES

Conclusion.- Si no hay problemas no debe haber actividades.

¢, Cuando deberid iniciarse tal actividad?

Cuando se danfe Mantenimiento Correctivo

A 4

Mantenimiento Preventivo

A\

Reparaciones periodicas

Cuando las mediciones me indiguen ——» Mantenimiento Predictivo

Tabla 3.10 Productividad Competitiva

PRODUCTIVIDAD COMPETITIVA

EFICIENCIA: Buen uso de los recursos y optimizarlos.

EFICACIA: Se alcanza objetivos.

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.

Que produce el mantenimiento.- el mantenimiento produce un ambiente real que

se resume en capacidad de produccién con calidad, seguridad y rentabilidad.
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Objetivos economicos:

X/
o0

X/
L X4

Minimizar gastos y costos de mantenimiento

Promover el servicio de mantenimiento dentro de los limites de una tasa

constante.

Clasificacion de las fallas

4.2,

Autorizacion del mantenimiento a realizarse

Los elementos basicos para aplicacion de un mantenimiento de trabajo bien

organizado son:

X/
L X4

4.21.

La planificacion del trabajo a realizarse para trazar un plan de
mantenimiento.

Un cuadro de ordenes de trabajo para organizar el mantenimiento
adecuado.

Efectuar un procedimiento de 6rdenes de mantenimiento de trabajo.
Plasmar un estimado de tiempo en el trabajo para asi determinar la
magnitud del mantenimiento.

Normas de trabajo, para asegurar un buen mantenimiento.

La planificacion del trabajo a realizarse para trazar un plan de

mantenimiento.

La planificacién en este caso es muy importante ya que evita las reacciones y

promueve las actuaciones debido a que a la larga las actividades de

mantenimiento tengan un costo efectivo. Por lo tanto sin planificacion de

mantenimiento el encargado se encontrara a la deriva y su desempefio sera

deficiente e ineficaz.
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Figura 3.24 Taller en mal estado

Fuente: Taller Autodiesel, William Loya.

Pero sin embargo la planificacién de mantenimiento es la que menos importancia
tiene en la mayoria de las companias, ya que reciben constantes criticas del
desempenio realizado dentro de ellas, pero no toman en cuentan que sin este
departamento la economia de todos los socios se veria muy afectada porque si se
llega a averiar una volqueta; el trabajo de esta tendrian que compensar el resto de

volquetas.

Y esto provoca la sobreutilizacion de las volquetas que conlleva a un descontrol
de los programas desarrollados por el personal de mantenimiento y por cual varia

las rutinas de mantenimiento en cada una de ellas.

El abastecimiento de personal para esta area es significativa ya que tienen que
satisfacer las necesidades de la manera mas rapida para evita pérdidas

significativas para la compafiia.

4.2.2. Un cuadro de 6rdenes de trabajo para organizar el mantenimiento

adecuado.

Habitualmente las actividades de mantenimiento no se encuentran definidas o
estandarizadas, de tal manera que a veces los trabajos son realizados por
personal que no se encuentran bien capacitados y por este motivo no aceptan

responsabilidad en caso de que el trabajo sea defectuoso.
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Pero por otra parte existen personas capacitadas que a su vez exceden en el

tiempo empleado y en consecuencia el costo de la misma.

La planificacion del nivel de eficiencia de mantenimiento es la eliminacion del
costo de mano de obra de reserva, integrando esta mano de obra al trabajo
productivo con lo cual gana tanto la compafia como el personal ya adquiere
mayor experiencia laboral se puede utilizar a estas personas en la inspeccion de

tareas.

4.2.3. Plasmar un estimado de tiempo en el trabajo para asi determinar la

magnitud del mantenimiento.

El programa estimado de tiempo es indispensable ya que debe tener fechas

especificas para tener un mantenimiento eficiente y eficaz.

El usar métodos de programacion de mantenimiento debe estar orientado no solo
a operaciones internas sino que puede emplearse también con los dispositivos de

comunicacion y coordinacion con otros departamentos como pueden ser:

La renovacion de fechas solicitadas como pueden ser pedidos de repuestos esto
va enfocado con el departamento de compras con esto estamos ayudando a su

planificacion de pedidos.

El remplazé de personal de mantenimiento puede coordinarse con el
departamento de personal, para ayudar a planear sus actividades de

incorporacion o renovacion de empleados.

4.2.4. Normas de trabajo, para asegurar un buen mantenimiento.

Se bebe identificar trabajos repetitivos en operaciones rutinarias como es el caso
del mantenimiento preventivo, que incluye lubricacion periddica, inspeccion de
piezas moviles sujetas al desgaste prematuro y luego estas tienen que ser

remplazadas como es el caso de los filtros de aire, combustible y aceite.
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4.2.5. Archivar los trabajos de mantenimiento

El objetivo principal de archivar un trabajo de mantenimiento es mejorar el
desempefo del departamento para saber de esta manera quien realiza el
mantenimiento tanto su hora de inicio como de finalizacion del trabajo y asi

llevar un historial de cada volqueta.

El formulario de orden de trabajo indicado en la tabla 3-9 “tabla de
mantenimiento” se observa claramente las especificaciones que pide como
numero de equipo (volqueta), orden de trabajo, problema que tiene la volqueta y
la solucién que hay que darle, las partes necesarias para la reparacion, los

mecanicos involucrados con firma de responsabilidad y en tiempo estimado.

Debe tener todo el personal de mantenimiento para expedir una de estas 6rdenes
cuando una volqueta tenga alguna averia pero el jefe debe conservar una copia
para su control, archivandolas cronolégicamente en una carpeta esto lo debe

hacer con toda la flota.

4.2.6. Normas de trabajo, para asegurar un buen mantenimiento.

El jefe de mantenimiento debe evaluar constantemente a sus empleados para de
esta manera mejorar y asegurar un buen mantenimiento. El jefe de aprender a
efectuar los cambios en las normas y operaciones del personal para obtener una

planificacion de trabajo eficiente.

4.2.6.1. Jefe de Mantenimiento

Es el encargado de planificar, dirigir y coordinar las actividades que se realizan

en el taller.

% El jefe de mantenimiento debe realizar un plan de mantenimiento mensual

y anual y estos tienen que ser aprobados por la gerencia de la compafdia.
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% Analizar y justificar con gerencia los desvios mensuales y anuales
basandose en los planes de mantenimiento.
% Coordinar los cursos de capacitacion de seguridad para todo el personal.

» Administrar el taller, almacén de repuestos y compras.

L)

>

+ Realizar informes de su administracion a gerencia.

L)

Tabla 4.11 Requisito para jefe de mantenimiento

DESCRIPCION REQUERIMIENTO

Edad 28 — 35 afios
Bexo

Masculino o Femenino

Instruccion

Universitario titulado
Nivel Maestria o postgrado en Mantenimiento o Administracion
Maestrias (Medio Ambiente, Calidad, Gestidn de Calidad)

Ing. Mecanico
Especializacian Ing. En Mantenimiento
Ing. Industrial

Ing. Mecatrénico

Cursos referente al cargo
Cursos y Conocimientos Mantenimiento

Gestion de Calidad
Administracian

ldi Espafiol
lomas Ingles técnico
otros
- Internet
Computacion otros

3 afios minimo

Experiencia lManejo de personal

Capacitacionu onientaciontécnica
Cualidades de liderazgo y motivacion
Capacidad de negociacion

Eficacia en latoma de decisiones

Habilidades y destrezas

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.

4.2.6.2. Bodeguero
Es el encargado de proporcionar las herramientas y equipos necesarios al
personal y llevar un control por medio de un inventario ubicando en este todo lo

que sale y entra de la bodega.
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Tabla 4.12 Requisitos para bodeguero.

DESCRIPCION REQUERIMIENTO
Edad 23 - 45 afios
Sexo Masculino
Instruccian ]
Nivel Bachillerato
Vel Tecnoloaia

Contador
Fisico Matematico
otros

Especializacion

Computacion

Maneijo de inventarios
otros

Cursos y Conocimientos

|diomas Espafiol
Inales

., Dominio de software
Computacién Maneio de inventarios
Office

otros

Afios laborales 5 afios minimo

Maneijo de inventarios

- Uso de fax

Habilidadesy Destrezas  |Buenas relaciones personales
Disponibilidad hacia el servicio a los demas
Amabilidad

Metadico. ordenado. enfocado a la tarea.

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.
4.2.6.3. Mecanico Automotriz
Es el encargado de ejecutar inspecciones, reparaciones y actividades de
mantenimiento “preventivo, correctivo, predictivo, mejoramiento o redisefios y

mantenimiento productivo total” a todas las volquetas de la compaiiia.

Tabla 4.13 Requisitos para mecanico automotriz

DESCRIPCION REQUERIMIENTO
Edad 23— 45 afios
Sexo Masculino
Instruccion .
Bachiller
Nivel Tecnologia

Mecanica automotriz

Especializacion Mecénica industrial

Cursos mayores a40 h.
Mantenimiento

o Motores
Cursos y Conocimientos Bombas
Otros
) Espafiol
|diomas ;

Ingles técnico basico

Afios laborales 2 afic minimo

Manejo de manuales

Redaccion de Informes Técnicos

Capacidad para la capacitacion u orientaciontécnica
Habilidadesy Destrezas  |Buenas relaciones personales

Capacidad de analisis y de sintesis

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.
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4.2.6.4. Ayudante de Mantenimiento
Es la persona como su nombre lo dice ayuda, ya sea al mecanico, bodeguero o a
cualquier miembro de la compainiia la funcion principal de él es tener interés para

el aprendizaje.

Tabla 4.14 Requisitos para ayudante de mantenimiento

DESCRIPCION  REQUERIMIENTO
Edad 18 - 30 afios
Sexo Masculino
Instruccion
Bachiller
Mivel
Cursos cualquier curso afin
Idiomas Esparol
Afos laborales Sin experiencia
Buenas relaciones personales
Habilidadesy P
Destrezas Interés para el aprendizaje

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.

4.3. Plan de mantenimiento de la flota actual

El significado de mantenimiento periddico progresivo aglomera operaciones de
mantenimiento y la prevencion de composturas en las volquetas. Planteando este
sistema se puede identificar efectivamente quienes, que, cuando, y cémo deben

ejecutarse respectivamente estas operaciones especificas.

Las necesidades de mano de obra, materiales y piezas nuevas se puede
identificar y justificar detalladamente. Se requiere hasta la minima informacion

para un sistema de mantenimiento periddico tales como:

% Numero de identificacion para cada volqueta y actividad de trabajo.

« Detallar el trabajo de mantenimiento a realizarse, las operaciones que

deben ejecutarse y con qué frecuencia.
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+ Un dictamen respecto de la especialidad requerida para ejecutar el trabajo.

++ Ubicar un estimado de tiempo para el mantenimiento periddico a realizarse.

Plan de mantenimiento preventivo a efectuarse en la flota de la compainia:

Tabla 4.15 Plan de mantenimiento preventivo

CHEQUEO CADA 50 HORAS DE TRABAJO

Engrasar los puntos de friccian

Revisar presion de aire de los neumaticos.

Revisar niveles de fluidos

Revision de sistema hidraulico/ flujos

CHEQUEQ CADA 300 HORAS DE TRABAJO

CHEQUEOQ CADA 500 HORAS DE TRABAJO

Limpiar panal del radiador

Limpiar respiradero del motor

Cambiar filtro hidraulico

Cambiar del filtro de aire

Revisar estado de las baterias

Cambiar filtros de combustible

Cambiar filtro anticorrosién

Revisar estado y tension de bandas

Cambiar filtros de aceite

Revision general del sistema hidraulico

Revision del nivel de aceite en la caja

Revision del nivel de aceite en el diferencial

Revision de los angulos de las ruedas

Cambiar aceite del motor

CHEQUEOQ CADA 1500 HORAS DE TRABAJO

Revision del sistema eléctrico

Cambio de aceite del diferencial

Cambio del rotor centrifugo de aceite

Revision del estado de |as zapatas

Revision del estado del refrigerante

Cambio de aceite de la caja velocidad

Calibracion de valvulas del motor

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.

Estudio de danos de la flota actual:
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Tabla 4.16 Estudio de danos de la flota actual.

ID. SOCIO DANO TIPO
478949 Faguete roto Tren de rodaje
478901 Fusible guemado Electrico
47894 Frenao defectuosa Tren de rodaje
17896 Fuga de aceite en transmision Transmisian
47912 Empaques de piston roto Sistema Hidraulico
47909 Alarma v luz de reversa Electrico
47913 Tangue de combustibleroto Metal mecanica
47903 Manguerarota Sistema Hidraulico
47905 Bomba de transferencia de combustible Motor
47908 Llanta en malestado Tren de rodaje
47906 Zapatas de frenogastadas Tren de rodaje
47910 Corto circuito en tablero Electrico
47911 Retenedor de mandos finales Transmision
47900 Fuga de aceite en bomba Sistema Hidraulico
47398 FPernos rotos en chasis Metal mecanica
26800 Caucho detandem Tren de rodaje
47897 Tapa punta de eje Tren de rodaje

Fuente: Companiia de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de
Rumifiahui S.A.

Normas de funcionamiento del taller de la compaiiia:

» Se debe realizar una limpieza diaria del lugar de trabajo, para trabajar en
buenas condiciones libre de suciedad.

» Los equipos y herramientas son propiedad del taller de la compafnia y estos
deben permanecer guardados en lugares adecuados y chequeando su
funcionamiento.

» La iluminacién, tanto natural como artificial debe garantizarse en todo
momento.

» Los mecanicos y auxiliares deben disponer de equipos y materiales de
seguridad para garantizar la salud en el sitio de trabajo.
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» Al recibir una volqueta para su reparacion, previo a la entrega de la misma

deben realizarse las pruebas pertinentes para garantizar la calidad del

trabajo realizado.

» Llevar un inventario de los repuestos y accesorios utilizados para conservar

un stock suficiente en almaceén.

4.4. Manual de Procesos

Los procesos de mantenimiento han sido disefiados tomando en cuenta la

forma de manejo de la compafia, segun
interviniendo los departamentos Operaciones,

Mantenimiento.

Los procesos de mantenimiento son tres:

X/

«+ Mantenimiento en Taller
*

+ Mantenimiento en el Sitio de Trabajo

++ Mantenimiento Externo

su estructura funcional

Logistica, Compras vy

Esta divisibn ha sido realizada con el fin de desglosar las actividades a

realizarse y hacer un analisis a fondo de las mismas. Sin embargo, todos son

parte de un proceso general y estan enlazados entre si, dependen de las

decisiones y experiencias de sus duefos y del Jefe de Mantenimiento.

A continuacion se observa la clasificacion de fallas y defectos ocultos que tienen

que tomar en cuenta los duefios de las volquetas y el jefe mantenimiento.

4.4.1. Clasificacion de las fallas:

+ Fallas tempranas: Pueden ser problemas de materiales, disefio o montaje.

+ Fallas adultas: durante la vida util (suciedad de un filtro de aire, cambios

de rodamientos).

+» Fallas tardias: Etapa final de cualquier elemento.
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4.4.2. Defectos ocultos:

¢ Limpieza, lubricacion, apretado de tornillos

+ Mantener las condiciones operativas

+ Restaurar el deterioro

s Corregir las debilidades de disefio

% Mejorar las destrezas operativas y mantenimiento

«» Lubricaciéon adecuada

Significado de documentos a utilizarse:

« TCM.001: Listado de trabajos a realizarse
s TCM.002: Orden de trabajo

« TCM.003: Solicitud de bodega

% TCM.004: Ingreso de maquinaria

% TCM.005: Solicitud de trabajo externo.

A continuacion se muestran las distintas actividades que componen el
proceso de mantenimiento tomando en cuenta su frecuencia, el tiempo
estimado, su ejecutor y el documento requerido mostrado junto a la actividad,

tabla 3-9. Tabla del Departamento de Mantenimiento.

Ingreso de datos

Encargado: jefe de mantenimiento
Frecuencia: diaria
Tiempo: 2 horas

El jefe de mantenimiento recibe los datos del libro de vida de cada una de las
volquetas como: medidas de horémetros, sintomatologia en caso de posibles
dafnos debe comunicar al duefio del vehiculo para proceder a la compra de la

pieza averiada.
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Listado de trabajos a realizarse (TCM.001)
Encargado: jefe de mantenimiento
Frecuencia: diaria

Tiempo: 1 hora

El jefe de mantenimiento realiza una lista con todos los trabajos de
mantenimiento a realizarse en las volquetas y los pone a consideracion de sus
duenos para su aprobacion.

Aprobacion de Trabajos (R-TCM.001)

Encargado: Logistica

Frecuencia: diaria

Tiempo: 1 a 4 horas

Logistica planifica los tiempos y lugares de intervencion sean estos: taller, trabajo
o externo, y la adquisicion de componentes o repuestos, y se reenvia TCM.001 al
Jefe de Mantenimiento. Ya que la mayoria de trabajos son de mantenimiento
preventivo o correctivo sin desmontaje de componentes el Jefe de Mantenimiento
no tiene que esperar la aprobacion de Logistica para ejecutarlos ya que la
politica de la Companiia es que Logistica tiene que analizar en el caso de que el
tiempo de reparacion sea mayor a 5 dias laborables o el costo sea mayor a USD.
$1.000.

4.4.3. Mantenimiento en el Taller

Ingreso y evaluacion de la volqueta (TCM.004)

Encargado: mecanico
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Frecuencia: cada visita al taller
Tiempo: 1 a 2 horas.

En este punto la maquina pasa a ser responsabilidad del Area de Mantenimiento,
el mecanico tiene que llenar la seccion de recepcidn de la volqueta junto con
el conductor o duefio de la volqueta. Se procede a realizar el lavado general y

hacer una evaluacién de la maquina sin desmontar ningin componente.

Generacion de orden de trabajo (TCM.002)
Encargado: jefe de mantenimiento
Frecuencia: cada llegada de maquina
Tiempo: 1 hora.

El Jefe de Mantenimiento por medio de TCM.004 genera las 6rdenes de trabajo y
da a conocer al mecanico del taller los trabajos que deben realizar ademas de los

repuestos e insumos que deben ser retirados de bodega.

Desmontaje de componentes
Encargado: mecanico

Frecuencia: cada orden de trabajo.
Tiempo: depende de la complejidad del trabajo.

El mecanico desmonta los distintos componentes a ser reparados como: motor,
convertidor, caja, trasmision, etc. Y luego proceden al lavado y limpieza de los
componentes.

Despiece y lavado de componentes

Encargado: mecanico
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Frecuencia: cada orden de trabajo
Tiempo: 1 a 3 horas.

Se desarman los componentes y se lavan suspartes para ser transportados a
cada area de reparacion.

Estudio de dainos

Encargado: mecanico
Frecuencia: cada orden de trabajo
Tiempo: 1 a 2 horas.

Con ayuda de los equipos e instrumentos necesarios se estudia el dafio del
componente y su posible causa. Si el taller no esta en capacidad de realizar
dicho trabajo, se llena una solicitud de trabajo externo TCM.005. Caso contrario
se llena una solicitud de bodega o se reconstruye el elemento dafado.

Solicitud a bodega (TCM.003)
Encargado: mecanico.
Frecuencia: cada orden de trabajo.
Tiempo: 30 minutos

El mecanico retira de la bodega las herramientas, insumos y repuestos
necesarios para cumplir la orden de trabajo en un horario adecuado y prudente

para evitar pérdidas econdmicas significativas.

Ejecucion de la orden de trabajo

Encargado: mecanico.
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Frecuencia: cada orden de trabajo.

Tiempo: el necesario.

Se realiza el mantenimiento de la maquina.

Realizacion de pruebas de componentes

Encargado: mecanico

Frecuencia: cada orden de trabajo.
Tiempo: 30 minutos a 2 horas

En el caso de tener el equipo necesario para probar los componentes por
separado se realiza la prueba. Si el componente no pasa la prueba, el
mecanico debe solicitar otros repuestos para asi garantizar un trabajo excelente.
Se llena los repuestos y tiempo empleado en las reparaciones en el formato
TCM.002.

Montaje de componentes
Encargado: mecanico
Frecuencia: cada orden de trabajo.
Tiempo: depende del componente.

El mecanico monta los componentes reparados. Y se procede a realizar las

pruebas de desempefio de la volqueta y ajustes finales.

Realizacion de pruebas del conjunto

Encargado: mecanico y conductor
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Frecuencia: cada orden de trabajo.

Tiempo: 30 minutos a 2 horas.

El conductor verifica los trabajos y el funcionamiento de su volqueta. Si no esta
conforme el mecanico debe verificar la falla del trabajo. En el caso de persistir
la falla el conductor llena la notificacion de reclamo del formato TCM.004 el cual

va al jefe de mantenimiento para el reingreso de datos.

Si el operador esta conforme se pasa a la entrega de la maquina
Reporte de trabajos y repuestos

Encargado: Jefe de mantenimiento.

Frecuencia: cada finalizacion de trabajos.

Tiempo: 30 minutos.

El Jefe de Mantenimiento recopila la informacion de los trabajos, tiempo y
repuestos utilizados, esta informacion la llena en el TCM.002, por medio de
este documento se puede valorar los trabajos realizados para facturar a

terceros o registrar los trabajos de la compaifiia.

Entrega de la volqueta
Encargado: mecanico
Frecuencia: cada orden de trabajo.
Tiempo: 15 minutos

El mecanico entrega al conductor y pide la firma el reporte TCM.004.
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4.4.4. Mantenimiento en el Lugar de Trabajo

Generacion de orden de trabajo (TCM.002)
Encargado: jefe de mantenimiento
Frecuencia: diaria

Tiempo: 1 hora

El Jefe de Mantenimiento pone en conocimiento al mecanico de los trabajos
que debe realizar y del envio de los repuestos e insumos que no existen en la

bodega.
Solicitud a bodega (TCM.003)

Encargado: mecanico del trabajo
Frecuencia: cada orden de trabajo.
Tiempo: 30 minutos

El mecanico retira de la bodega del proyecto las herramientas, insumos y

repuestos necesarios para cumplir la orden de trabajo.

Ingreso de la volqueta (TCM.004)
Encargado: mecanico del trabajo y conductor
Frecuencia: cada orden de trabajo.

Tiempo: 30 minutos

A partir de este momento la volqueta pasa a ser responsabilidad del Area de
Mantenimiento. ElI mecanico tiene que llenar la seccién de recepcion de

maquina junto con el conductor o duefio la volqueta.
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Ejecucion de la orden de trabajo
Encargado: mecanico del trabajo y ayudante
Frecuencia: cada orden de trabajo.

Tiempo: el necesario para realizar el trabajo
Se realiza el mantenimiento de la volqueta.
Realizacion de pruebas

Encargado: mecanico del trabajo y conductor.
Frecuencia: cada orden de trabajo.

Tiempo: 30 minutos a 2 horas.

El conductor verifica los trabajos y el funcionamiento éptimo de la volqueta. Si no
esta conforme con el trabajo, el mecanico debe revisar la falla o repetir la
ejecucion de la orden de trabajo. En el caso de persistir la falla el conductor
debe llenar una notificacion de reclamo del formato TCM.004 el cual va hacia el
Jefe de Mantenimiento para el reingreso de datos.

Si el conductor esta conforme se procede a la entrega de la volqueta.
Entrega de la volqueta

Encargado: mecanico del trabajo

Frecuencia: cada orden de trabajo.

Tiempo: 30 minutos.

El mecanico llena la descripcion del trabajo realizado TCM004 y el conductor
firma el reporte.
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4.4.5. Mantenimiento Externo

Solicitud de trabajo externo
Encargado: jefe de mantenimiento
Frecuencia: cuando se requiera
Tiempo: 30 minutos.

El Jefe de Mantenimiento envia un comunicado a Logistica ya sea el listado de
trabajos a realizarse o luego de que el mecanico haya detectado un dafo que

no puede manejarse en el taller.

Asignacién de trabajo externo (TCM.005)

Encargado: logistica

Frecuencia: cada solicitud de trabajo externo.

Tiempo: 30 minutos a 2 horas

Logistica realiza un analisis de los presupuestos que envian sus proveedores
calificados y los pone en conocimiento del Jefe de Mantenimiento para que
apruebe o desapruebe los presupuestos. Logistica se encarga del manejo de la

contratacién, transporte, cancelaciones y tiempos exceptuando la recepcion.
Recepcion de trabajo externo (TCM.005)

Encargado: mecanico

Frecuencia: cada trabajo externo terminado.

Tiempo: 30 minutos a 4 horas.

La recepcion la realiza un mecanico con la suficiente experiencia para evaluar
el trabajo realizado por terceros. El Jefe de Mantenimiento debe hacer un

informe de los costos y tiempo del trabajo externo para la evaluacién de
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proveedores; el cual es entregado a Logistica.

4.5. Sistema de gestion integral

La formacion minima necesaria para el disefio e implantacion de un sistema de

gestion integrada se debe impartir en cuatro etapas diferentes.

4.5.1. Formacion previa.

Esta formacién persigue que determinadas personas en la compafia conozcan de
forma exhaustiva cudles son las herramientas y el tipo de gestién que se va a
implantar. Tiene que haber un referente claro de quiénes son los expertos de
cada tema, que ademas seran los encargados de disefiar o redisefar
dependiendo la falla o dafio de la volqueta.

4.5.2. Formacion durante el proceso de documentacion.

Una vez que ha sido disefiado el sistema de gestion integrada, se han identificado
los requisitos y se han integrado los métodos y la organizacion, comienza el
proceso de elaboraciéon de la documentacion. Para ello se proporciona formacion
a los equipos de trabajo dentro de las diferentes areas en que se divide la
organizacion. El objetivo es conseguir que las personas que elaboren la

documentacion lo hagan con criterio y método.

4.5.3. Formacion durante el proceso de implantacion

Previamente a la implantacién se debe formar a toda la plantilla en los distintos
niveles: Direccion, gestion y operacion. EI motivo es que la totalidad de la plantilla

debe actuar conforme a los procedimientos que se han elaborado.
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4.5.4. Formacion para la auditoria

Una vez que el sistema ha sido disefiado, se han elaborado los procedimientos,
toda la organizacion ha sido informada, formado el personal y el sistema esta
implantado, es necesario que se audite. La misma consiste en comprobar que
efectivamente las personas de la organizacion actuan conforme al sistema y que
éste es adecuado y eficaz. La auditoria debe llevarse a cabo por personas
independientes de la actividad auditada, por lo que puede tratarse de personas

ajenas a la compaiiia.

Para comprobar si la auditoria es efectiva 0 no, se puede usar una de las siete
herramientas de la calidad ya que estan ayudan a los gerentes a documentar las
definiciones de politicas administrativas y que son utiles en otras areas de
planeacion.

En este caso se usara el diagrama de decision de procesos esta método sirve
para coleccionar todo evento confiable y contingente que pudiera ocurrir al pasar

de un mencionado problema a sus posibles soluciones.

Tabla 4.17 Estudio de una Mitologia de Gestion del Mantenimiento

| Estudio de una Metodologia de Gestion del Mantenimiento |
ACCIONES Analizar Plantear practicar los tipos Capacitar a los
" necesidades mantenimiento de mantenimiento conductores
PASOS Progrs_ima_rrla Impartir clases de Poner en practica
capacitacion capacitacion la capacitacion
Escases de nuevo No hay tiempo
QUE pASAV personal suficiente
Tiempo de Contratar un
POSIBLES entrega instructor externo
SOLUCIONES:
| Ayuda temporall

Fuente: Maricela Jacqueline Lascano Negrete.
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4.6. Proceso: Mantenimiento Y Reparacion

4.6.1.1. Problema Detectado:

No cuentan con un registro de fallas o danos de las volquetas.

4.6.1.2. Objetivo:

Analizar el sistema general de prestacion de servicios de mantenimiento que

necesita la compafia con el fin de conocer el estado de sus vehiculos.

4.6.1.3. Alcance:

Este estudio permitird la implementacion y gestion del mantenimiento de las
volquetas, el mismo que servira para cumplir con las expectativas de la Compainiia
de Volquetas del Valle de los Chillos del Canton Rumifiahui, para de esta forma
incrementar la vida util de maquinaria pesada y evitar gastos ingentes a los socios

de la compainia.

4.6.1.4. Problema Detectado:

Presentan retraso al momento de un dafio en la volqueta ya que no cuentan con
un libro de vida, por lo tanto no saben a ciencia cierta que falla presenta el

vehiculo.

4.6.1.5. Solucién Propuesta:

Plan de mantenimiento detallado para cada vehiculo y de esta manera facilitar el
arreglo inmediato de la falla; y establecer una lista de repuestos para las marcas

de vehiculos que cuenta la compaiiia, capaz ser capaces de agilizar este servicio.

72



4.6.1.6. Objetivo:

Analizar la maquinaria actual de la Compafia para establecer una

proyeccion de la demanda de mantenimiento.

4.6.1.7. Alcance:

Observar el diagndstico de la volqueta, el requerimiento de repuestos para su

reparacion, servicio de mantenimiento, pruebas, facturacion y despacho.

4.6.1.8. Problema Detectado:

Por la falta de taller propio, no pueden realizar comprobaciones a problemas o

fallas de la flota, mucho menos tienen soluciones 6ptimas.

4.6.1.9. Solucion Propuesta:

Implementacién y gestion del mantenimiento a las volquetas, el mismo que servira
para cumplir con las expectativas de la Compafia, para una mejor comprobacion
y arreglo adecuado de la flota, y asi podran evitar la compra innecesaria de
ciertos repuestos, sobre todo los repuestos eléctricos (sensores).
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5. CAPITULO V
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES:

La estructura de los registros de informacion de un Programa de Mantenimiento
puede variar segun el tipo de volqueta en esta flota, debido a las diferencias de
disefio, medicibn de las frecuencias (horas, dias), complejidad del
mantenimiento, etc. Por lo tanto toda la flota debe contar con un libro de vida

para de esta forma tener un mantenimiento eficiente.

Para cada una de las filosofias de mantenimiento aplicadas en este proyecto,
existen diferentes interpretaciones, provenientes de la experiencia de varios
autores del tema, sin embargo, para cada filosofia, las diversas interpretaciones

apuntan hacia las mismas conclusiones.

El analisis de los registros de falla, generados a partir de las 6rdenes de
trabajo, puede llegar a ser tedioso y extenso pero si no se cuenta con una

codificacion de fallas y de érdenes no se podria contar con un libro de vida.

La gestién de mantenimiento diario estd enfocada a un mejoramiento de la

productividad del area como de la compainia.
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RECOMENDACIONES

El mantenimiento es el pilar de toda compafia o empresa especialmente de
vehiculos, es por eso que se recomienda una Metodologia de Gestion del
Mantenimiento eficiente con la finalidad de incrementar la productividad de la

compaiia.

Se recomienda una gestion de mantenimiento periddico para las volquetas hay
que tener en cuenta ciertos elementos como la antigiedad de las mismas ya que
mientras mas antigua sea, mas frecuente sera el mantenimiento y el costo de este

sera aun mas elevado.

Se sugiere capacitar al personal sobre los distintos tipos de mantenimiento debido
a la evolucién constante en la tecnologia para realizar las operaciones de
mantenimiento en el menor tiempo posible de tal manera que se logra la eficiencia

y eficacia en el servicio dado.

Es fundamental establecer la demanda de mantenimiento ya que debe existir
un inventario de la flota tanto de los dafios como de las operaciones de trabajo

realizadas de cada volqueta por separado.

Al tener una buena metodologia de mantenimiento se logra reducir los tiempos
muertos por falta de planificacion del mismo logrando evitar paros innecesarios
en sus funciones, los cuales conllevan a reducir la productividad de la

compainia.

75



BIBLIOGRAFIA

Marthans, C. Enciclopedia de logistica empresarial, pag. 259 (2010).
Lezana, E. Curso Superior de mantenimiento industrial, Cuarta edicion.
2007.

John Remling, Mantenimiento Basico Automotriz, (2010).

Universidad Nacional Experimental “Rafael Maria Baralt”, Mantenimiento
Productivo Total.

Mexico: alfaomega, 2012.

Philip B. Crosby, http/www.capacitacionencostos.com
http://www.is014000.com/Implementation/definitions.htm, Def. norma

1SO 14000, sept 2012.

ESCORCHE, “Productividad y calidad, Manual del consultor”, 2004
http://webpoliticasyprocesos/Documentos/Procesos/Conceptos%20basicos
SAN SALVADOR SELLES, Manuel, “La gestion de la calidad total a través
de las aportaciones de sus principales gurus”, (2008)

CONESA FDEZ. Vicente, Guia metodologica para la evaluacion del
impacto ambiental, (2010)

Gasser Edgar, Contaminacion Ambiental, Prentice Hall, 2011.

David Knott, Mining Engineering

Biblioteca Técnica, Prevencidn de riesgos laborales, Ecoe Ediciones 20010
Sanchez R. José M., Seguridad en el Trabajo, México: alfaomega, 2009
Compania de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas
Metrovolquetas de Rumifahui S.A.

Comision Legislativa y Legislacion, Ley de compaiiias, p.11. (1999)

76



L)

L X4

L)

S

L)

*

B

http://www.mundoautosymotos.com/agua-de-motor,12 mayo de 2011

http://www.rma.org/scrap_tires/scrap, 20 de junio de 2011.

http://www.epa.gov/waste/conserve/materials/usedoil/index.htm, 27 de julio

de 2011

www.medioambiente.net/about/company.sjp>. 1 de agosto de 2011.

77



RESUMEN

El siguiente trabajo consta de cuatro capitulos, todos subdivididos a manera que
sean entendidos por las personas encargadas de poner en practica el Estudio de
una Metodologia de Gestion del Mantenimiento. Entre el contenido se puede
encontrar informacion y descripcion de la clasificacion de mantenimiento para
entender cual es el correcto al momento de usarlos, de la misma manera se habla
acerca de la calidad, medio ambiente, y seguridad industrial son temas de vital
importancia para el desarrollo de la tesis.

Se describe la compaiia su misidn, vision para conocerla y realizar el
levantamiento de informacién vy tabulacion de resultados para determinar las

falencias y dafos que tienen las volquetas.

Se sefiala la optimizacién de Gestion de Mantenimiento basandose en un plan de
mantenimiento mediante un manual de procesos detallando asi como se realizara
el trabajo ya sea en el taller, lugar de trabajo o externo se verificara un estimado

de tiempo durante el proceso de mantenimiento y reparacion.

Es importante el uso exclusivo de fichas expuestas en el proyecto de tesis, para el
control de las volquetas. Cabe mencionar que es de mucha importancia contar
con los libros de vida para optimizar el mantenimiento en cada volqueta y a las

medidas de seguridad.

También se describe el diagnostico en que se encuentra toda la flota, incluyendo
los dafios que presentan actualmente cada volqueta.
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ABSTRACT

The following work consists of four chapters, all subdivided so that they are
understood by those responsible for implementing the Study of Maintenance
Management Methodology. Among the content you can find information and
description of the classification of maintenance to understand which one is right at
the time of use, the way we talk about quality, environment and industrial safety
are issues of vital importance for the development of the thesis.

It describes the company's mission, vision to know and do the information
gathering and tabulation of results to identify gaps and damage with the dump
trucks.

It points to the Maintenance Management optimization based on a maintenance
plan through a manual process and detailing the work will take place either in the
workshop, workplace or external verifies an estimated time during maintenance

and repair.
It is important to use only tabs displayed in the thesis project, to control the dump
trucks. It should be mentioned that it is very important to have the books of life to

optimize each dump truck maintenance and security measures.

Also described is the diagnosis that is the entire fleet, including damages that

occur each dump truck currently.
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