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Resumen

La gestion mantenimiento es un proceso sistematico donde se debe planear acciones ayudados por
procedimientos que lleven una secuencia l6gica a fin de conseguir confiabilidad y disponibilidad de
los objetos a mantener. A partir de esto el objetivo fue Implantar en procesos productivos las nuevas
tendencias de mantenimiento partiendo del Mantenimiento Productivo Tota y Mantenimiento
Centrado en Confiabilidad, que en proceso de optimizacién se obtiene e Mantenimiento Clase
Mundial. Lainvestigacion es de tipo exploratorio ya que en el Téchira durante € periodo 2.001 hasta
2.006 pocas empresas poseen una organizacion mantenimiento. Se levant6 la informacién para la
aplicacion de la tendencia sistematica como fue los inventarios de objetos y recursos, informacion
técnica, instrucciones técnicas de mantenimiento y procedimientos de ejecuciéon. Aplicandose
tecnologias indicadas en las Normas COVENIN 2500-93 y 3049-93, se conocieron los perfiles de
dichas empresasy los indicadores de gestién de mantenimiento. Cabe destacar que luego implantar las
nuevas tendencias € indicador mas resaltante es que la puntuacion global registré un incremento del
113.47% en comparacion con situacién anterior. Los parques industriales sobre todo de |as pequefias
y medianas empresas no presentan una organi zacion mantenimiento definida'y no aplican ningun tipo
de tendencia de mantenimiento.

Palabras Clave: Nuevas tendencias, Sistematizacion, |mplantacion.

I ntroduccion

La gestion mantenimiento dentro de cualquier organizacion debe permitir la retroalimentacion o
evauacion de esta ya que partiendo de esto se puede concebir medidas para € mejoramiento
continuo, ademés ayuda a optimizar 1os recursos y reduce costos por paradas no programadas, factor
gue afecta en gran medida la productividad.

El gerenciar mantenimiento es unalabor compleja donde los resultados se ven reflgjados en la calidad
de los trabgjos (Duffuaa, 2002). El recurso humano juega un papel importante en el mantenimiento es
por ello que hay que capacitarlos de forma que se sientan comprometidos e involucrados con la
finalidad de ser consistentes, contundentesy en la mayor parte, efectivos.

Ante larealidad de los parques industriales asi como la culturay larazon de ser de las organizaciones
se hace necesario que a partir de las nuevas tendencias tal como lo son e mantenimiento productivo
total, e mantenimiento centrado en confiabilidad y el mantenimiento clase mundia que han surgido y
han abarcado el mundo en su gran parte se debe ser originarios e implantar modelos sistémicos de
gestién propios tal como la tendencia sistematica del mantenimiento en la que se basan |os autores de
este articulo.

Recolecciéon de Datos

Se aplicaron las nuevas tendencias de mantenimiento a una muestra de ciento treinta (130) empresas

manufactureras de diversos ramos recol ectandose informacion de registros tales como:

v Ficha de diagnoéstico cuantitativo a través de la Norma COVENIN 2500-93 Manua para la
evaluacion de los sistemas de mantenimiento en laindustria

v Fichaparael inventario de objetos a mantener.
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Ficha para el inventario de recursos para gjecutar mantenimiento.

Ficha para el sistema de codificacién de los objetos a mantener.

Fichatécnica de objetos a mantener y desagregacién de dichos objetos.

Ficha para el indice de instrucciones técnicas rutinarias y programadas para los objetos a
mantener.

Ficha para e indice de instrucciones técnicas rutinarias y programadas para cada uno de los
objetos a mantener.

v Fichaparael procedimiento de gecucion de las instrucciones técnicas.

D NANINIAN

\

Es de resaltar que por factores tales como, poca receptividad o resistencia a cambio dentro de las
organizaciones, paralizacion de actividades en el sector industria entre noviembre 2.002 y marzo
2003 y €l cierre de procesos productivos debido a la situacién econémica del periodo antes
mencionado, no se pudo redlizar €l proceso de implantacion a todas la empresa que se habian
estudiado previamente.

Diagndstico de la Funcidon Mantenimiento en las Empr esas Estudiadas.

Para cada una de las empresas se aplico e instrumento de evaluacion de la Norma COVENIN 2500-
93 Manual para evaluar los sistemas de mantenimiento en la industria para lo cual este instrumento
dio como resultado que las empresas se encontraban en una situacion GRAVE ya que el promedio del
Porcentaje Global fue de 23.71%; en base a este resultado se generé una metodologia para €l
proceso de Formacion y Adiestramiento del Recurso Humano en las Nuevas Tendencias de
Mantenimiento y dicha metodologia se resume en el siguiente esquema:
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Es asi como a través de este modelo donde se busca que las nuevas técnicas, las innovaciones, la
competitividad y la automatizacion y otros factores hagan que se conduzca hacia la utilizacion éptima
de los recursos, lo cual se traduce en la adecuada Gestion de la Funcion Mantenimiento (Tavares,
2000) y por consiguiente a gerenciar de acuerdo alas Nuevas Tendencias de Mantenimiento.

La Funcién Mantenimiento tendiente a la aplicacion de las Nuevas Tendencias tiene que tomar en

cuenta procesos basicos de la Gestion y Gerencia de cualquier actividad, tal es el caso como o

mencionan Zambrano y Leal (2005) de:

v" Panificar: paraalcanzar € objetivo de mantenimiento.

v" Programar: para enmarcar cada actividad dentro de una escala de tiempos y de utilizacion de
recursos, utilizandose cual quier técnica, ya sea gantt, pert-cpm o de disefio propio.
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v Ejecutar: Vinculando acciones administrativas con Direccion y Coordinacion de esfuerzos de los

grupos de gecucion, generados por la planificacion y programacion, siguiendo normas y

procedi mientos preestablecidos.

Registrar: todas |as fases del proceso a fin de tener informacion para la toma de decisiones.

Controlar: para comprobar que se esta actuando y operando con o sin desviaciones en relacion con

la norma preestablecida, comparando, analizando, midiendo, generando indicadores y corrigiendo.

v' Evaluar: paraevitar los errores y las desviaciones, aplicando las experiencias en otras actividades
y hacer que los procesos se hagan inteligentes, aprendan y se formen con base a realidades y
vivencias.

v' Retroalimentar: para que en € transcurrir del tiempo se tienda a la continua optimizacion de los
procesos y sistemas de informacion.

AN

Es asi como |a realidad latinoamericana deriva una nueva concepcion que interrelaciona las mejores
précticas sin ser clase mundial, toma en cuenta un valor importante de las diferentes tendencias que
resulta ser la sistematizacion, para lo cual integra al factor humano en la relacion mantenedor
operador sin ser mantenimiento productivo total y de acuerdo a las actividades gecutadas registra
informacion para la toma de decisiones considerando la data de cada sistema sin ser mantenimiento
centrado en confiabilidad, dando como resultado: Un Modelo Sistémico Para La Implantacion De La
Gestion De Mantenimiento (Zambrano y Leal, 2006).

Tendencia Sistémica del Modelo de Gestidn para la Implantacion de las Nuevas Tendencias de
Mantenimiento

La tendencia sistémica trata a mantenimiento como un todo desde el punto de vista de un proceso de
gestion dentro del sistema productivo tomando en cuenta Planificacién, Programacion, Ejecucion,
Seguimiento, Control y Evaluacién (Zambrano y Leal, 2006), asi como también los diferentes actores
dentro de la estructura organizacional interrelacionando Produccién, Calidad y Mantenimiento como
procesos basicos, bajo esta tendencia se basa este modelo y toma en cuenta los siguientes conceptos
basicos de mantenimiento y que se definen en la Norma COVENIN 3049-93, mantenimiento
rutinario, mantenimiento programado, mantenimiento por averia, mantenimiento correctivo,
mantenimiento circunstancial y mantenimiento preventivo.

En & Modelo Sistémico presenta una serie de pasos donde cada uno de €ellos es un paso para la
implantacién de la gestion mantenimiento ademas abarca todo o relacionado con planificacion,
programacion, registro, seguimiento, control y evaluacion de una organizacién de mantenimiento que
al ser implantado con destreza y habilidad se logra obtener una eficaz y eficiente gestion de la
organizacion de mantenimiento en cualquier empresa. A continuacion se describe los pasos del
modelo.

Conocimiento del Sistema Productivo.

El conocimiento del sistema productivo abarca conocer el entorno donde se deberd desenvolver la
gestién mantenimiento, para ello se debe tener informacion general tal como: productos generados,
proceso productivo, jornada de trabajo, organizacion general del sistema productivo.

Conocimiento de la Organizacién M antenimiento

Unavez conocido el sistema productivo se debeir a area objeto de estudio para comenzar a visualizar
la situacion en la que se encuentra inmersa, es de preferencia realizar diagnostico cualitativos y
cuantitativos, con el fin de conocer y corregir los problemas concernientes a la funcién
mantenimiento, permitiendo descubrir |as actividades que aln no han sido desarrolladas eficazmente.
Este diagnostico servira como referencia para el mejoramiento de la situacion actual .

Existe dos tipos de diagnosticos € cualitativo que se realiza mediante inspecciones y/o entrevistas al
sistema productivo gque se esta estudiando. El diagndstico cuantitativo se basa en la aplicacion de la

| MSc. Ing. Sony A. Zambrano R., Ing. SandralL. Led | 3 |




Proceso de Implantacién de las Nuevas Tendencias de Mantenimiento en Procesos Productivos
3er Congreso Uruguayo de Mantenimiento, Gestion de Activosy Confiabilidad
Montevideo, Uruguay

Norma Venezolana COVENIN 2500-93 “Manual para evaluar los sistemas de mantenimiento en la
industria”, con el fin de determinar la capacidad de gestion de la empresa en lo que respecta a
mantenimiento. Este diagndstico permite conocer e perfil de la funcion mantenimiento mediante €l
uso de la ficha de evaluacion que proporciona esta Norma, la cual estudia doce (12) areas asignando
porcentajes de cumplimiento para cada una de ellas.

Inventarios.

Los inventarios permiten conocer las existencias de objetos a mantener, ahora bien s se anaiza
sistémicamente el mantenimiento de un proceso productivo surgen dos clases de inventario, uno
donde se listen las instal aciones, edificaciones, maquinariay equipos de la organizacién y alas cuales
se les deben hacer mantenimiento, y otro consistente en una lista de los material es, repuestos, equipos,
instrumentos y herramientas con los cuales se gecutael  mantenimiento.

Desagregacion de los Objetos

Los objetos o sistemas se encuentran constituidos por partes que permiten su funcionamiento, es asi
como ademas de conocer la cantidad de objetos existentes se debe profundizar méas para que se pueda
realizar el mantenimiento de forma detallada'y completa a todo, ya que si falla una de sus partes se
puede paralizar completamente o trabgjar de forma deficiente, siendo ésta la razén principal de
redlizar la desagregacion de los equipos. Esta informacion permite una adecuada logistica de
materiales, ya que s se conocen las partes a utilizar con sus caracteristicas, més facil sera su
localizacion.

Sistema de Codificacion

Unavez levantada lainformacion del inventario e identificada cada una de las partes que componen €l
todo de un objeto se debe codificar 1os equiposy sus componentes y no solo de estos sino también las
herramientas, equipos, instrumentos, materiales y repuestos, a fin de facilitar su ubicacion dentro del
sistema productivo. Una forma sencilla es desglosar el codigo de acuerdo a: planta, proceso, linea de
produccion, equipo, subsistemay componente. Se debe disefiar un sistema con un lenguaje sencillo,
que permita identificar alos objetos de forma claray rapida. Este codigo puede ser una combinacion
alfanumérica.

Registro de Informacion Técnica

Una vez obtenido el inventario y la codificacion se debe a registrar la informacion técnica de los
objetos. En € registro detallado se deben resaltar |as caracteristicas més importantes de dicho objeto
afin de tener un mayor conocimiento para facilitar su ubicacion ante la presencia de fallas o acciones
de mantenimiento.

indice de Instrucciones Técnicas

Cada uno de los objetos inventariados, codificados y registrados debe poseer una serie de
instrucciones técnicas de mantenimiento que pueden ser de mantenimiento rutinario y/o programado.
Existen dos tipos de fichas de Instrucciones Técnicas, una donde se listan todas las instrucciones
técnicas para todos |0s equipos, destacandose gue estas instrucciones deben ser generalizadas para que
puedan ser utilizadas por mas de un objeto y la otra es |a lista de instrucciones técnicas para cada uno
de los equipos.

Procedimiento de Ejecucion
Al tener la informacién acerca de las instrucciones a seguir para realizar el mantenimiento de cada
maguina se procede a redlizar un registro detallado de la forma de €ecucion una determinada
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instruccion técnica y conocer los materiales, equipos, repuestos, instrumentos y herramientas que se
requieren parael cumplimiento de dichainstruccién.

Equilibrio de la Programacion

Una vez obtenida la informacion anterior se procede a efectuar la programacion del mantenimiento
rutinario, programado y/o circunstancial. El objetivo de la programacién de mantenimiento es el de
sefidar la periodicidad de la redizacion de las instrucciones técnicas. En el mantenimiento
programado los programas abarcan periodos de un afio, en €l rutinario hasta semanales y en
circunstancial como no se tiene una fecha fija de arranque se debe hacer el programa para un ciclo de
funcionamiento. Pararealizar el equilibrio de la programacién se debe calcular la semanabésicaen la
cual se comienzan a gecutar las instrucciones técnicas para el mantenimiento de los equipos y a
partir de alli equilibrar todas las instrucciones técnicas de todos |os objetos. La forma de realizar este
paso del modelo puede depender de cada proceso, en esta investigacion se utilizd una técnica creada
por los autores.

Cuantificacion de Personal

Una vez obtenida la programacién de las actividades de mantenimientos y de los diferentes chequeos
se tienen los datos necesarios para cuantificar €l personal necesario para gecutar las acciones de
mantenimiento mediante parametros matematicos establecidos a igua que para el punto anterior. La
forma de readlizar este paso del modelo puede depender de cada proceso, en esta investigacion se
utiliz6 unatécnica creada por |os autores.

La cuantificacion de persona se debe realizar paralos dos tipos de mantenimiento que se programan,
es decir; se debe cuantificar persona para mantenimiento programado y para mantenimiento rutinario,
aunque hay que aclarar que € mantenimiento rutinario debe ser gecutado por los operadores de
méguina (Nakajima, 1991)ya que este es sencillo de gjecutar y no debe consumir mas de 25 minutosy
esto trae consigo una reduccion de costos porgque no se tendria que contratar personal adiciona para
gjecutar estas actividades

A través de la cuantificacion de personal se obtienen los costos de mano de obra 'y por medio del
inventario de recursos se consiguen los costos por insumos a fin de obtener la Estructuracion de la
Organizacion de Mantenimiento que va a influir en € Presupuesto de Mantenimiento junto con los
Costos de Materiales, Repuestos, Equipos, Instrumentos y Herramientas.

Lista De Acciones De M antenimiento

Este paso surge de la programacion de mantenimiento rutinario, programado y circunstancial, la
programacion de inspecciones de instalaciones y edificaciones, chequeos de mantenimiento rutinario,
inspeccién de mantenimiento programado y chequeos de mantenimiento circunstancial ya que unavez
establecidas |as politicas que regiran la programacion de todos |os tipos de mantenimiento y chequeos
de los mismos se tiene una lista de acciones por semana, por actividad, por cuadrilla, por tipo de
parada, por objetos, por dia ala semana donde se describen las diferentes actividades a realizar por €
personal parala gjecucion de todos estos tipos de actividades de mantenimiento.

Chegueos de Mantenimiento Rutinario

Estos chequeos deben ser realizados por el personal de la Organizacion de Mantenimiento, asi ésta
asegura que las instrucciones asignadas sean cumplidas a cabalidad con € fin de lograr la
optimizacién de funcionamiento del sistema productivo y de los objetos a través de la inspeccion de
los componentes de estos, logrando de esta manera la reduccién de paradas, mantener y aargar lavida
atil de los objetos.
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Recorridos de I nspeccion

Se efectuarén recorridos de inspeccién de los equipos a fin de registrar cualquier falla que no haya
sido detectada y verificar que las acciones se estan gjecutando segun lo programado. El recorrido de
inspeccién debe ser realizado por la Organizacion de Mantenimiento ya sea trimestral o semestral o de
acuerdo alas politicas que se tengan en el sistema productivo.

Chequeo de Mantenimiento Circunstancial

L os chequeos de mantenimiento circunstancial se deben realizar en los objetos con poca frecuencia de
uso o que funcionan de forma alterna o como auxiliares y cuya programacion de mantenimiento no
presenta una fecha de inicio prevista, debido a que su arranque va a depender de las exigencias que
tenga dentro de la Organizacion de Mantenimiento ya que para su puesta en marcha se hace necesario
ciertas pruebas y chequeos previos.

Inspeccién de I nstalacionesy Edificaciones

En este tipo de inspeccion se determina el estado general de las instalaciones y edificaciones de la
empresa donde se encuentra ubicado el sistema productivo y se detectaran puntos criticos que pueden
ser subsanados con prontitud y eficiencia, la revision se debe realizar con frecuencia trimestral,
semestral o de acuerdo alas politicas del sistema productivo. Estas inspecciones se hacen con € fin de
adecuar las estructuras y la plantafisica alas necesidades del proceso.

I nspeccidén, Seguimiento y Control

Por cada accidon de mantenimiento realizada debe llevarse registros mediante formatos previamente
establecidos de esto a fin de hacer inspeccion, seguimiento y control las diversas situaciones de fallas
gue se puedan presentar.

Deteccion, Reportey Registro de averias

A pesar de que se gjecuten el mantenimiento rutinario y el mantenimiento programado se pueden
presentar hechos fortuitos donde cualquier objeto del sistema productivo presenten averias por lo
tanto se debe llevar un registro semanal de fallas afin de tomar las acciones a € ecutar para subsanar
la fala, este procedimiento se debe realizar semanalmente y sirve para controlar y priorizar la
€jecucion de | as acciones de mantenimiento.

Orden de Trabajo para Mantenimiento por Averias

Cuando se presenta una averia se debe proceder areadlizar lareparacion que se necesita para colocar €l
equipo nuevamente en funcionamiento, para ello se debe emitir una orden de trabgjo para
Mantenimiento por Averia, la emision de érdenes de trabajo representa la base més importante para el
historial de fallas de los objetos de mantenimiento ya que en el mismo se registra informacion acerca
del tipo y causa de la falla, materiales, repuestos, herramientas, instrumentos, equiposy horas hombre
autilizar paralarealizacion de la accion de manteni miento.

Salida de M ateriales, Repuestos, Equipos, Instrumentosy Herramientas
En la emisién de 6rdenes de trabajo se hace la solicitud de Materiales y/o repuestos necesarios para la
correccion de la falla presentada, estos materiales son solicitados a Almacén de Materiales,

Repuestos, Equipos, Instrumentos y Herramientas de mantenimiento o del sistema productivo.

Solicitud De M ateriales
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Este procedimiento se utiliza para obtener fuera del sistema, los materiales, repuestos, equipos,
instrumentos y herramientas necesarias para ejecutar una orden de trabgo o una accién de
mantenimiento, debido a que en algunas ocasiones estos no se encuentran a disposicion en el almacén
de mantenimiento o del sistema productivo, lo que trae consigo una demora que puede ser perjudicial
para el proceso productivo.

Solicitud de Trabajo

Este procedimiento se utiliza para contratar €l persona fuera del sistema o empresa, es decir, se
contrata un Outsourcing ya que se puede presentar gue una orden de trabajo no pueda ser gjecutada
por diferentes razones, ya sea por la complejidad de la accion o porque no se cuenta con 10s recursos
de persona y los recursos técnicos necesarios para gecutar la orden de trabajo o una accién de
manteni miento.

Hojade Vida

Cada sistema u objeto a mantener debe poseer una hoja de vida ya que es ali donde se registratodo lo
acontecido a objeto, recopila informacion acerca de los tipos de mantenimiento aplicados, los tipos
de actividades a las que ha sido sujeto, los tipos de parada en |as que se ha visto involucrado, la mano
de obra y recursos utilizados en é. La informacion contenida en ésta hoja de vida tiene dos
importantes propésitos analizar la datay generar losindicador es de gestion.

Andlisisdela Data

Al andlizar la data registrada de forma estadistica se puede tomar decisiones en cuanto al origen de las
fallas que presentan los objetos, sobre todo agquellas que se presentan con cierta frecuencia y cuales
deben ser las acciones de mantenimiento que se requieren para solucionar definitivamente €l
problema, pudiéndose emitir érdenes de trabajo para mantenimiento correctivo.

Ordenes de Trabajo para Mantenimiento Correctivo

Esta orden permitira una vez realizada el andlisis de los datos realizar acciones dirigidas a tratar de
eliminar la necesidad de mantenimiento de manera integra a mediano plazo, donde se realizan
actividades tales como remodel aciones, ampliaciones, reparaciones generales, modificacion de partes
de méquinas, cambios de especificaciones, modificacion de alternativas de proceso, etc.

I ndicador es de Gestiéon

Los indicadores sirven como factor de control para verificar la fluidez del proceso, asi como también
constituyen una valiosa informacion que puede ser usada para la toma de decisiones.

Costos de M ateriales, Repuestos, Equipos, I nstrumentosy herramientas

A través de los indicadores se logra obtener |os costos de 10s recursos en los cuales se incurre por las
actividades de mantenimiento, los cuales unidos alos costos del personal de mantenimiento se obtiene
el Presupuesto de Mantenimiento.

Ingenieria de Mantenimiento

El andlisis de ladata y los indicadores de gestion dan origen a la ingenieria de mantenimiento donde
se utilizan los Parametros Basi cos de Mantenimiento |os cual es proporcionan los Tiempos entre Fallas
gue sirve para determinar la Confiabilidad y el Tiempo Fuera de Servicio que se emplea para poder
establecer la Mantenibilidad, haciendo un andlisis sistémico de estos dos tiempos proporcionan la
Disponibilidad o efectividad del sistema.

| MSc. Ing. Sony A. Zambrano R., Ing. SandralL. Led | 7 |




Proceso de Implantacién de las Nuevas Tendencias de Mantenimiento en Procesos Productivos
3er Congreso Uruguayo de Mantenimiento, Gestion de Activosy Confiabilidad
Montevideo, Uruguay

Este modelo se utilizé para Formar y adiestrar el recurso humano de procesos productivos de los
parques industriales del Estado Téachira, en la implantacién de las Nuevas Tendencias de
Mantenimiento, para la optimizacion de la Gestién Mantenimiento. El Tipo de Empresa escogida
para el estudio fue la Pequefia y Mediana Empresa que se encuentra en los parques industriales del
Estado Téchira Venezuela, analizandose 130 de ellas con un tiempo de investigacion de seis (36)
meses.

Volviendo con las empresas implantadas, a estas se le ordenaron datos recolectados en registros,
siendo estos:

v" Fichaparael chequeo del mantenimiento rutinario.

v Fichaparalainformacion de implantacion del mantenimiento programado.

v Fichade andlisis de datos variacion de la cantidad de |as instrucciones técnicas.

v' Ficha de andlisis de datos variacion del tiempo de las instrucciones técnicas rutinarias y
programadas.

v' Ficha de andlisis de datos variacion de frecuencia de instrucciones técnicas rutinarias y
programadas.

v Fichade andlisis de datos indice de no conformidad de mantenimiento.

v Fichade andlisis de datos indice de aivio de servicios de mantenimiento.

v Fichade diagndstico cuantitativo o perfil.

Resultados

Cualitativos

v Dificultad al comienzo de la implantacion debido al volumen de la informacién que se habia
recolectado durante la fase de disefio.

v Necesidad de adiestramiento de los operarios para el mantenimiento rutinario ya que no conocian

este tipo de actividad.

Incertidumbre por falta de informacion en lo que respecta al significado del mantenimiento.

Poca aceptacion debido a la falta de conocimiento de la importancia del mantenimiento en las

empresas.

v Prioridad a la produccién hasta que se inici6 aimplantar y se demostré que el mantenimiento no
interfiere con las actividades de produccién.

v Selogré la aceptacion por parte de los operarios para realizar € mantenimiento rutinario y ciertas
actividades de mantenimiento programado.

v Los operarios se concientizaron acerca de la importancia del mantenimiento en las empresas asi

como los beneficios que este trae alamisma.

L os operarios opinaron gque aumento la seguridad industrial y personal dentro de la empresa.

Fue vital lainfluencia del supervisor de planta durante laimplantacion.

Se logré que la gerencia considerara el mantenimiento como unainversién y no como un gasto.

AN

AN

Cuantitativos

v' Se aplico € indicador No Conformidad de mantenimiento €l cual arroj6é como resultado que €l
31.64% de las actividades planificadas no fueron realizadas.

v' Se aplico € indicador Alivio de Servicios de Mantenimiento e cual reflgjé que el 64.5% de las
horas planificadas fueron gjecutadas.

v De los tiempos que se tenian planificados en las fichas de instrucciones técnicas, €l 76% de €ellos

disminuyeron, mientras que un 16% aumentaron.

En cuanto a Frecuencia de gjecucion solo € 20% de estas aumentaron y € 12% disminuyeron.

L os procedimientos de g ecucion de las instrucciones técnicas variaron en un 27%.

AN
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v" El porcentaje global de la funcion mantenimiento de estas empresas pasaron de 23,71% que se
ubica como una situacién grave a un 61,70% con un aspecto regular, es asi como se observa un
aumento del 38%.

v' Las &eas de la Norma COVENIN 2500-93 Manua para la evaluacion de los sistemas de
mantenimiento en la industria con mayor variacion positiva 'y que influyen en e aumento de la
puntuacion global son:

e  Organizacion de Mantenimiento 57.24% en aumento.

Planificacion de Mantenimiento 59% en aumento.

Mantenimiento Rutinario 36.86% en aumento.

Mantenimiento Programado 51% en aumento.

Mantenimiento por Averia 30% en aumento.

Apoyo Logistico 31.1% en aumento.

Conclusiones

Se hallegado alas siguientes conclusiones:

v Los parques industriales sobre todo de las peguefias y medianas empresas no presentan una
organizacion de mantenimiento definida y por lo tanto no aplican ningun tipo de tendencia de
manteni miento.

v Lanueva tendencia sistemédtica de mantenimiento interrelaciona las mejores préacticas sin ser clase
mundial, toma en cuenta un valor importante de las diferentes tendencias que resulta ser la
sistematizacion, paralo cual integra al factor humano en la relacién mantenedor operador sin ser
mantenimiento productivo total y de acuerdo a las actividades ejecutadas registra informacion
para la toma de decisiones considerando la data de cada sistema sin ser mantenimiento centrado
en confiabilidad.

v Latendencia sistémica es aplicable a nuestras industrias.
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