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DISEÑO DE UN MODELO DE EVALUACIÓN DE LA CALIDAD 
TECNOLÓGICA DE EQUIPOS Y MAQUINARIA 

DESIGN OF A MODEL FOR ASSESSING THE TECHNOLOGICAL 
QUALITY OF EQUIPMENT AND MACHINERY 

'José Mercedes Zuta Rubio 

RESUMEN 

En este estudio se da a conocer el logro de un Modelo de Evaluación de la Calidad Tecnológica de Equipos y Maquinaria concebido bajo el enfo-
que sistémico que juzga el valor de los mismos de acuerdo con determinadas variables que promueve la innovación tecnológica del procesa-
miento industrial como brújula fundamental para mejorar la competitividad de la empresa adquiridora. El modelo de evaluación ha sido desarro-
llado aplicando el método de aproximaciones sucesivasi partiendo de especificaciones preliminares, hasta satisfacer el objetivo y el juicio exper-
to, en base a datos proporcionados en el marco teórico. El diseriofinal establece las especificaciones al detalle de las siguiente aspectos estructu-

rales del modelo: 1. focos de valoración, 2. variables a usar en la valoración, 3. Valoración de las variables, 4 datos necesarios en función de los 
indicadores, 5. fuentes, técnicas e instrumentos para recolectar datos, 6. procedimientos de aplicar la valoración de las variables, 7. análisis de los 

resultados. 
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ABSTRACT 

In this study the achievement of a Model for Evaluation of Technological Quality for Equipment and Machinery is gWen to know. 11 was designed 
assuming the systemic approach that considers their value according to certain variables which promote technological inncwation in the indus-
trial processing as fundamental 'compass "to improve the compellfivenessof the acquiring company. The evaluation mcdel has beendeveloped 
using the method of successive approximafions, based on preliminary spedfications, followed by successive imprevements, until it safisties the 
objectWe and expertjudgment basedon information or necessary data proWded in the theoretical framework. The final design sets specifications 
in detail of the following structural aspectsof the model: 1. foci valuation, 2. variables to be used in the valuation, 3. Evaluaban of the variables, 4. 
data necessary basedonindicators 5. Sources, techniques and tools to collectdata, 6. Procedures for applying the valuation &variables, 7. Analy-

sis of the resuits. 

Keywords:Quality, model for assessing, equipment, machinery. 

INTRODUCCIÓN 

Los equipos y maquinaria son uno de los recursos 
más valiosos donde podemos introducir la innovación tec-
nológica en el procesamiento industrial. El método de valo-
ración de los equipos y maquinarias es una de las claves para 
conjugar su adquisición con la estrategia de mejorarla tecno-
logía del proceso industrial. Sin embargo al plantearse el 
requerimiento de adquisición de equipos y maquinaria, no se 
encuentra la configuración de un modelo específico para 
llevar a cabola valoración con tal enfoque. 

Consecuentemente con lo expresado anteriormente 
uno de los problemas mayores en la adquisición de equipos y 
maquinaria es cómo juzgar, en un proceso de selección, el 
valor de la tecnología de las propuestas para contribuir al 
incremento de la velocidad del desarrollo tecnológico del 
procesamiento industrial. 

Por tanto el objetivo de la investigación fue proponer 
un modelo de evaluación que juzgue el valor de los equipos y  

maquinaria de acuerdo con determinadas variables que 
promuevan la innovación tecnológica como brújula funda-
mental para mejorar La competitividad de la empresa. 

El modelo de evaluación de la calidad tecnológica de 
equipos y maquinaria, tiene mucha importancia en la medida 
que señala un procedimiento definido que ayudará a las 
empresas a tener la capacidad para dirigir y conduck la selec-
ción y adquisición de equipos y maquinaria entre propuestas 
alternativas, siguiendo un proceso riguroso, controlado y 
sistemático. 

MATERIALES Y MÉTODOS 

El método aplicado para el logro del modelo de 
evaluación ha sido el de diseño de productos, que compren-
de las fases de concepción y selección, desarrollo y diseño 
final del modelo, en base a la búsqueda, clasificación e inter-
pretación de 12 información especializada proporcionados 
en la referencia bibliográfica. En la concepción se contem- 
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pló las configuraciones de posibles modelos alternativos en 
respuesta al problema y objetivo de la investigación; en la 
selección se escogió la alternativa que presentó mayores 
posibilidades de viabilidad de desarrollo; en el desarrollo se 
optimizó las especificaciones generales del modelo escogido 
aplicando el método de ensayo y error, yen el diseño final se 
estableció las especificaciones al detalle de los aspectos 
estructurales del modelo. Las fases se han dado iterativa-
mente, con una retroalimentación entre ellas. En la búsque-
da de información se utilizó las técnicas de revisión de docu-
memos bibliográficos que incluye la delimitación de temas, 
búsqueda de las fuentes, selección de la información y de 
aprehensión de la información. El proceso de diseño se guió 
por el conocimiento técnico del diseñador. 

RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

Modelo de evaluación de la calidad tecnológica de 
equipos y maquinaria 

3.1. Concepción del modelo de evaluación 
Considerando que los tipos de calidad se diferencian 

dependiendo de la relación de atributos que lo conforman y 
del ámbito de aplicación, se ha identificado la calidad tecno-
lógica como un tipo de calidad conformada por los atributos 
de diseño cuyo perfeccionamiento, en base a la innovación, 
viene creciendo e irá aumentando en forma continua en el 
futuro, y que se aplica en el ámbito de la ingeniería. En este 
contexto, la valoración de la calidad tecnológica en un proce-
so de selección de equipos y maquinaria permite entregar al 
cliente o usuario no lo que quiere, sino lo que nunca se había 
imaginado que queda y que una vez que lo obtenga, se dé 
cuenta que era lo que siempre había querido 

El modelo para evaluar la calidad tecnológica es un 
prototipo que ha sido concebido asumiendo el enfoque 
sistémico que juzga el valor de los equipos y máquinas de 
acuerdo con determinadas variables que promuevan la inno-
vación tecnológica del procesamiento industrial como brú-
jula fundamental para mejorar la competitividad de la 
empresa adquiridora. La medición y análisis de los niveles de 
cumplimiento de los indicadores, realizada por el juicio 
experto de los especialistas, determinan las variables de 
confiabilidad, funcionalidad, calidad tecnológica y la brecha 
de calidad tecnológica que distinguen entre máquinas y 
equipos homólogos (en función de resultados y contexto) 
cual es el de mejor o peor calidad tecnológica referente al 
ideal. 

Según el enfoque sistétnico, la evaluación de la cali-
dad tecnológica de los equipos y maquinaria resulta de la 
incidencia de la siguiente relación: cualquier innovación en la 
estructura (insumos) y el funcionamiento (proceso) se pro-
yecta como una influencia beneficiosa o perjudicial en los 
atributos de la calidad tecnológica (resultado) de equipos y 
máquinas. Al respecto, la calidad tecnológica es considerada, 
en sentido amplio, como eficaz, de correspondencia entre 
los propósitos formulados y los logros obtenidos. 

3.2. Estructura del modelo 
El modelo de evaluación aborda los siguientes aspec-

tos estructurales:  

Elementos o focos de valoración 
Variables a usar en la evaluación 
Valoración de las variables 
Datos necesarios en función de los indicadores 
Fuente y técnicas para recolectar datos 
Procedimiento de aplicación en la valoración de las variables 
Análisis de resultados 

3.3. Especificaciones al detalle de los aspectos estruc- 
turales del modelo 

3.3.1. Elementos aforos de valoración 
Siguiendo el enfoque sistémico, se ha identificado los 

siguientes focos de valoración: 
A nivel de insumos 

- Los componentes de la estructura de los equipos y 
máquinas 

A nivel de promos 
- La forma de funcionamiento 

A nivel& multados 
- La calidad tecnológica o eficacia de los equipos y 

maquinaria 

3.3.2. Variables a usaren la evaluación 
Se ha determinado como variables de evaluación de 

la calidad tecnológica a las características o atributos de 
diseño de la estructura y forma de funcionamiento de los 
equipos y máquinas cuyo perfeccionamiento, en base a la 
innovación tecnológica, viene creciendo e irá aumentando 
en forma continua en el futuro. 

La característica de diseño de la estructura, de mayor 
perfeccionamiento continuo en base a la innovación, es la 
confiabilidad; que a su vez depende de las características de 
diseño tales como la calidad de conservación, la simplicidad 
y la mantenibilidad. 

Las características de diseño de la forma de funcio-
namiento, de mayor perfeccionamiento continuo en base a 
la innovación, es la funcionalidad; que a su vez depende de 
otras características de diseño, tales como automatización, 
rapidez, versatilidad y método de ejecución de la función 
operativa. 

Teniendo en cuenta lo anterior y la operacionaliza-
dón, las variables para la evaluación de la calidad tecnológica 
se presentan en la tabla 1, organizadas en forma jerárquica, 
que consta de dos índices y siete indicadores. 

3.3.3. Valoración de las variables 

A. Valoración de los indicadores 
Para la valoración más adecuada de los indicadores 

considerados en la tabla 1, se ha elaborado la Tabla 2, escala 
de valor de rango numérico con la siguiente estructura: 
a) El establecimiento de cuatro categorías en orden jerárqui-

co acerca de cuanto se ha logrado entre lo que puede ser 
considerado deficiente o inadecuado, regular o aceptable, 
bueno o competente y excelente o sobresaliente. 

b)La determinación del rango de puntaje de calificación de la 
escala de O a 7 atendiendo al orden existente entre las cate-
gorías, y del rango de puntaje en cada categoría de 1. 
Los rangos de puntaje así establecidos garantizan apreciar 
que los aspectos de los elementos o focos de valoración de 
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una máquina que estén en una posición ventajosa mínima 

frente a la de otros, obtengan calificaciones más altos de 

los indicadores. 

c) La definición clara de un patrón de criterios de enjuicia-

miento que guardan dependencia con los datos subsurni- 

Tabla 1. Variables de evaluación de la calidad tecnológica. 

Variables de mayor 	Índices 	 Indicadores 
jerarquía  

Calidad tecnológica 1.Confiabilidad (9 1.1 Calidad de conservación 
y Brecha 	 (Ca) 

1.2 Simplicidad (Cb) 

1.3 Manrenibilidad (Cc) 
(sectionamiento, 
estandarización) 

2. Funcionalidad (F) 2.1 Rapidez (Fa) 

2.2 Versatilidad (Fb) 

2.3 Automatización (Fc) 

2.4 Método de ejecución de la 
función operadva(Ra) 

Elabomción propia 

Tabla 2. Escala de valor para valoración de los Indicadores. 

india:Coltfiabilidad (C)  

dos en los indicadores, según se precisa en la figura 1. Los 

criterios son las bases del enjuiciamiento de lo que se eva-

lúa. 

El rango de puntaje de la escala y el rango de puntaje en 

cada categoría establecidos garanrizan apreciar que los 

aspectos de los focos de valoración de una máquina, que 

estén en una posición ventajosa mínima frente a la de 

otros, obtengan calificaciones de los indicadores con 

puntajes más altos. 
El puntaje del indicador es el promedio de las calificacio-

nes de los elementos y el de estos, a su vez, de los aspectos 

correspondientes, contenidos en la columna de definición 

de la escala. 

B. Valoración de los indices 

°Val-adán delpontaje de la col fiabilidad 

Considerando la organización de las variables de la 

tabla 1, el puntaje de Confiabilidad (C) es determinado por la 

distribución del valor máximo de calificación de la confiabi-

lidad (CM) entre los indicadores de calidad de conservación 

Indicador 	 Categoría Rango de Pumaje CrireríasdeEnjuidamiento 

1.1. Calidad de conservación 1.1.1. Excelente 

(XI) 	 1.1.2 Bueno 
Regular 

1.1.4.De6ciente 

6-7 	a) resistencia al desgaste y deteriora 
4-5 	b) prestigio de la mitra. 

2-3 	c) desarrollo industrial del país de origen. 
0-1 	d) desarrollo industrial del país de fabricación. 

e)durabilidad. 
f) correspondencia del costa 

reducción del espacio que ocupa y peso; 
facilidad de operar (alivio de los esfuerzos asicos y mentales del operario o 
usuario). 

6-7 
4-5 
2-3 
0-1 
6.7 
4-5 
2-3 

Criterios de estandarización 
cercanía de la disponibilidad de repuestos; 
cercenad< la disponibilidad de servicio técnico; 
disponibilidad de información técnica 
actualidad del modelo; 
alcance nacional o internacional de las nomas de fabricación; 

Q alcance nacional °internacional de la eenificadora; 
conservación en el mercado; criterios de seccionamiento 
facilidadpara el desmontaje y montaje 

12 Simplicidad (Y1) 	1.21.Fxrclente 
1.2.2.Bueno 
1.23, Regular 

Deficiente 
1.3. Mantenibilidad (e:tienda-1.3.1. Excelente 
tinción y secciomuniento) 132. Buen 
(21) 	 1.33. Regular 

1.30 Defi 	te 

2. índice: Funtionalida ( f ) 

Indicador 	 Categoría 
21.Rapidez ((2) 	2.1.1. Excelente 

2.1.2 Bueno 
2.1.3. Regular 
2.1.4. Deficiente 

22. Versatilidad (Y2) 	2.21.Excelente 
2.2.2. Bueno 
2.23. Regular 
224. Deficiente 

2.3. Automatización (22) 	2.3.1. Excelente 
2.3.2. Bueno 
233. Regular 
23.4. Deficiente 

2.4. Método de ejecución de 2.4.1. Excelente 
la función operativa (W) 2.4.2. Bueno 

2.4.3. Aceptable 
2.4.4, inadecuado 

Rango de puntaje Criterios de valoración  
6-7 	a) Reducciónde la duración de la ejecución dela función operativa. 
4-5 
2-3 
0.1 

6.7 	s) posibilidad de adecuacióndelas capacidad 
4-5 	b) posibilidad de adecuación de las condiciones operacionales para absorber Las 
23 	posibles diferencias y las peculiaridades de la materia prima, del producto o 
0-1 	resultado. 

posibilidad de interconexión con el resto de las máquinas de la linea. 
posibilidad de adecuación de la estructura para procesar diferentes tipos de la 
materia prima. 
posibilidad de adecuación de la estructura pan d procesar diferentes tipos de 
productos de la linea. 

posibilidad de autorregulación del funcionamiento; 
reducción de la mano de ora 

a) pertinencia o idoneidad del principio 
la) economía operativa 
ctimpacto en el medio ambiente 

6.7 
4-5 
2-3 
0-1 

6-7 
4-5 
2-3 
0.1 
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(Ca), simplicidad (Cb) y mantenibilidad (Cc), en función de 
sus pesos y calificaciones, según la siguiente relación, pro-
puesta por la presente investigación: 

C = CM x PCa (XI /X1M) + CM x PCb (Y1/Y1M) + CM x 
PCc (ZI/ZIM) 

Donde: 
C: Puntaje de valoración del indicador confiabilidad. 
CM: Puntaje máximo de calificación convenido de C. 
PCa, PCb,PCc: Pesos de los indicadores Ca, Cb, Cc, respec- 
tivamente. 
XI, Y1, Z1: Son las calificaciones de los indicadores Ca, Cb, 
Cc, respectivamente. 
XlM, Y1M, ZIM: Son las calificaciones máximas, según 
escala, de los indicadores Ca, Cb, Cc, respectivamente 
Para: 

FM: Puntaje máximo de calificación convenido de F 
X2, Y2, Z2, W: Son las calificaciones, según escala de valora-
ción, de los indicadores Fa, Fb, Fc, Ra, respectivamente. 
3CM, Y2M, Z2M, WM: Son las calificaciones máximas, 
según escala de valoración, de los indicadores Fa, Fb, Fc, Ra. 

Parir 
PFa = 0,2 
	

FM = 25 
PFb = 0,2 
	

X2M = 7 
PFc = 0,1 
	

Y2M = 7 
PRa = 0,5 
	

Z2M = 7 
WM = 7 

La fórmula simplificada de F es: 

F = 0,2(25) (1(2/7) + 0,2 x 25(Y2/7) + 0,1 x 25(Z2/7) + 0,5 
x25(W/ 7) 

PCa = 0,4 
	

CM = 25 
PCb = 0,2 
	

X1M =7 
	

F=5X2 + 5Y2 +2522 + 12 5W 	 (2) 
PCc = 0,4 
	

Y1M = 7 
	

7 
Z1M =7 

La fórmula simplificada de Ces: 

C = 0,4 x 25 (X1/7) + 0,2 x 25 (Y1 / 7) + 0,4 x 25 (Z1/7) 

C =10 X1 + 5Y1 + 10Z1 	 (1) 
7 

La asignación de la ponderación o peso de 0,4 a PCa 
y PCc obedece a que los indicadores calidad de conservación 
(Ca) y mantenibilidad (Cb) son los de mayor importancia 
relativa pues constituyen la razón de ser de cualquier equipo 
o máquina; el otro indicador simplicidad es complementario 
de los anteriores, pero no por ello de carácter superflua 

La asignación de 25 puntos al puntaje máximo del 
indicador confiabilidad (CM) obedece a la distribución del 
puntaje deja calidad de máquina. 

La asignación de 7 puntos a XI M, Y1M, Z1M, califi-
caciones máximas de los indicadores Ca, Cb y Cc, obedece a 
lo determinado para la escala de valor, y garantiza que quien 
cumpla puede estar en una posición ventajosa, frente a otro, 
en el índice confiabilidad. 

i) Valoración  delpirneajede la fiarcianalidad 
Considerando la organización de las variables de la 

tabla 1, el Pilotaje de la funcionalidad (F) es determinado por 
la distribución del valor máximo de calificación de la funcio-
nalidad (FM) entre los indicadores: rapidez del proceso (Fa), 
versatilidad del proceso (Fb), automatización del proceso 
(Fc) y método de ejecución de la función operativa del pro-
ceso (Ra), en función de sus pesos y calificaciones, según la 
siguiente relación: 

F = FM x PFa (X2 / X2M) + FM x PFb (Y2 /Y2M) + FM x 
PFc (Z2 / Z2M) + FM x PRa (W / WM) 

La asignación del peso de 0,5 mayor a PRa obedece a 
que el indicador método de ejecución de la función operativa 
(Ra) es el de mayor importancia relativa pues constituyen la 
razón de ser de cualquier máquina; los otros indicadores: 
velocidad de operación, versatilidad y automatización son 
complementarios del anterior, pero no por ello de carácter 
superfluo. 

La asignación de 25 puntos al puntaje máximo del 
índice funcionalidad (FM) obedece a la distribución del 
puntaje de la calidad de la máquina. 

La asignación de 7 puntos a 3CIVI, Y2M, Z2M, WM, 
calificaciones máximas de los sub-indicadores Fa, Fb, 11c y 
Ra, obedece a lo determinado para la escala de valor, y garan-
tiza que quien cumpla puede estar en una posición ventajosa, 
frente a otro, en el indicador funcionalidad. 

ii) Valoración delpantrie de calidad teenolagka 

Considerando la organización de las variables de la 
tabla I, el Puntaje de calidad (PTO es determinado por la 
distribución de puntajes de la valoración máxima de la cali-
dad tecnológica (PIM), entre los índices confiabilidad (c) y 
funcionalidad (F), en función de sus pesos y valoraciones, 
según la siguiente relación: 

PTi =VFM x PC xC/CM + VItI x PF x F/FM 
FM: Pontaje de calidad de la máquina i 
PC, PF: Peso de los indicadores confiabilidad y funcionali-
dad, respectivamente. 
PTM: Puntaje de valoración máxima de la calidad de la 
máquina. 
C, F: Puntajcs obtenidos de las variables confiabilidad y 
funcionalidad, respectivamente. 
CM, FM: Puntajes máximos de los índices confiabilidad y 
funcionalidad, respectivamente. 

Ande: 	 Para. 
F:Puntaje de calificación de la variable de la funcionalidad. 	PC = 0,4 

	
PTM = 50 

PD, PFb, PFc, PRa: Son los pesos de los indicadores Fa, Fb, 	PF = 0,6 
	

CM = 25 
Fc,Ra 	 FM =25 
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bfiidad (CM) y funcionalidad (Fm) son valores convenidos 
para garantizar que quien cumpla conpuntajes más altos este 
en una posición ventajosa frente a la de otros equipos y 
maquinarias. 

(3) 

    

25 

La asignación de un peso mayor a PF (0,6) obedece a 
que el indicador funcionalidad (F) es el de mayor importancia 
relativa que el indicador confiabilidad (C), que es complemen-
tario del anterior pero no por ello de primera importancia. 

La asignación de 50 puntos al puntaje máximo de 
calificación de la calidad dela máquina (PTIVI)y de 25 puntos 
a los pontajes máximos de calificación de índices de confia- 

iv)Valoración de la brecha de la calidad tecnológica 

La brecha o desfase de la calidad es consecuencia del 
incremento del valor agregado que genera la innovación. La 
innovación modifica la máquina con la aplicación por prime-
ra vez de conocimientos en los elementos o focos de valora-
dón, con el objeto de mejorar su función y hacerlo más 
competida°. 

La valoración de la brecha o desfase es estimado 
restando del puntaje máximo de valoración de la calidad 

Formulario 1: Para recolectar datos referidos a los indicadores 
Fecha: 

Datos relevantes referidos a los Indicadores 
de la calidad tecnológica 

Información correspondiente a los componentes de 
DI &Dinos Y IsáliativID 

t. :maromo opendor, Zrines dc comptrnentación openciniul 
}pian awilinn,Imoranismoi de wrionantiento, Laxan 

Indic8Cenfeabilidarldelanhadwa 

Calidad de Conservación VD 
a) Materiales de fabricación (principalmente de las partes criticas de falla y deterioro) 
b)Marca <>Fabricante (Metas partes según marca) 
c)País de origen (%de las partes según origen) 
1) País de fabricación de las partes, mulo in (Yo de las partes construidas por el país de origen) 
e) Vida Milestimada par el fabricante 

Garantia de funcionamiento 
0 Costo de adquisición 
Simplicidad (Y1) 
a) Dimensiones (Ixas II) 
b)Tipode transmisión delmorimiento 
Mantenihilidad (21) 
Datosde Futandarivarión 
a) Logar más próximo de punto de venta de repuestos 
a) Lugar máspoiximo de suministro o procedencia del servicio técnico 
e) Disponibles de fuentes escritas que provccn información técnica de la máquina 

Modelo 
Año de fabricación 

ejNormas de fabdcación 
9 Certificadora de [anidad de cumplimiento de las normasde fabricación. 
g) Empresas calas que se encuentra musob máquina notados de venta. 
Datos de Seceionamiento 
h)Tipos de unión y ubicación debla partes afticasde falla y detedoro 
Indice: artdonakdad delpoono 

Rapidez de Operación (X2) 
a) Tiempo del ciclo de la operación 

Tipode flujo 
Versadlidad (Y2) 
a) Rangos de variación de la canacidadde producción 
a) Rangos de variación de los parámetros de operación (dimensiones, velocidades, temperatura, 

devano, Melión, eta) 
c)Tipode interconexión con otras máquinas (rígida o flexible o no conectable) 
cl)Tipos de los elementos en proceso a la entrada (tamaño; composición, 	tedsdea) 

Tipos de elementos en pitees° a la salida (tamaños, composición, ametedstica) 
Automatización (22) 
a) Tipos de instrwnentos de control y regulación 
li) Requerimiento demano de obra directa y calificación 
Métodode (W) ejecución de la función operativa 
a) Principio y procedirnienro de ejecución de la función operativa 
b)Caniidad delconsumo de energri,otra °arabas. 
c) Dispositivos de umarniento o canalización de residuos sólidos, líquidos y vapore; 

Ruido endecibelesque se producenal funcionar. 
Forma estética 

Figura 1. Modelo de Formulario para recolectar información. 
Fuente:Elaboran:én propá 
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tecnologica (PTM), puntaje logrado por el programa acadé-
mico en estudio (PE), según la siguiente fórmula: 

BT = PTM —PTi 	 (4) 

3.3.4. Datos necesalios en función de los imilcadores 
La identificación y construcción de datos capaces de 

aportar información relevante para valorar los indicadores 
de evaluación han sido realizados en base a las definiciones 
de los índices e indicadores y buscando dar respuesta a los 
criterios de enjuiciamiento de la escala de valor, los mismos 
que se dan en el Formulario 1 mostrado en la figura 1. 

3.3.5. Fuente) técnicas para recolectar datos 
Para la recogida de datos necesarios, mediante la 

técnica de observación directa, se tiene como fuente a las 
mismas máquinas. 

Para la recogida de datos, mediante la técnica de 
revisión de documentos, se tiene como fuentes los docu-
mentos escritos, cifrados e iconográficos del fabricante de 
las máquinas (manuales de operación, procedimientos 
estándares de operación, catálogos y folletos de los equipos 
ymaquinaria). Para la recogida de datos necesarios, mediante 
la técnica de interrogación, se tiene como fuentes a los pro-
veedores, fabricantes o personas expertas. 

Tabla 3.Valoración de los indicadores de una máquina por 
cada dato. 
Formato de valoración N°: I 	Fecha. 

Puntales de valoración de los indicadores por datos 
XI Y1 ZI X2 Y2 Z2 W 

Fuente: Elabonmonpapta 

Dónde: XI calidad de conservación, YI simplicidad 71 mantenibilidad, 
X2 velocidad, V2 versatilidad 7..2 automatización, Weficacia 

Tabla 4. Valoración promedio de los Indicadores de las 
máquinas. 
Formato de valoración W:2 	Fecha: 
Marcas de /as máquinas 	Puntales promedio de valoración de los 

indicadores 
X1 YI Z1 X2 Y2 Z2 NV 

2 
3 
4 

Fue it te Elabontoonpapa 

Dónde: XI calidad de conservación, 11 simplicidad, ZI mantenibilidad, 
3C2rapidez,Y2 versatilidad, Z.2 automatización, W métodooperadvo 

3.3.6. Procedimiento de aplicación en k valoración de las variables 
El procedimiento de aplicación en la valoración de 

las variables comprende: 

(/)La valoración de los indicadores 
La valoración de los indicadores es realizada, por el 

juicio experto de los especialistas, por conversión, confron-
tando los criterios de enjuiciamiento establecidos en la escala 
de valor de la tabla 2 con los datos recolectados en el Formu-
lario 1, por cada indicador, hasta ubicar su categoría relativa y 
puntaje. Los puntajes de los indicadores obtenidas por cada 
dato y el promedio de datos son vaciados en las tablas 3 y 4 
siguientes, respectivamente. 

Los datos recopilados y organizados por indicado-
res, permiten valorar los indicadores con puntajes interpre-
tables y comparables. 

(2)La adoración de los Indices de confiabilidad (C)yfaneknakdad (F) 
La valoración de los indices de Confiabilidad (C) y 

Funcionalidad (F) de las máquinas es realizada reemplazan-
do los valores promedio obtenidos de los indicadores 
correspondientes en las fórmulas (1) y (2): 

C = (10 + 5Y,+10Z.)/7 
	

(1) 
F = (5X2 + 5)12 + 2,54+ 12,5 W)/7 

	
(2) 

Los puntajes de la calificación obtenidos en cada 
caso son vaciados en la tabla 5. 

(3) La valoración de lealidadfreno/tira (PT) 
La valoración de la calidad tecnológica (11T) de las 

máquinas en evaluación se realiza reemplazando en la fór-
mula (3), del autor, los valores obtenidos de los indicadores 
confiabilidad y funcionalidad siguiente: 
Pti = 20C + 3OF 	 (3) 

25 

(4)La valoración de la brecha de calidad tecnol4gica (13CT) 
La calificación de la Brecha de calidad tecnológica 

(BT) de las máquinas en evaluación es realizada reemplazan-
do en la fórmula (4), del autor, los valores del puntaje de 
calidad máximo PTM de 50 y el puntaje de calidad logrado 
PTi. 
BT = vnyi — PTi 	 (4) 

Los puntajes resultantes de las valoraciones obte-
nidas de la calidad y de la brecha de calidad tecnológica son 
vaciados cala tabla 6. 

Tabla 5. Valoración de la Confiabilidad y Funcionalidad de 
las máquinas.  
Formato de valoración N°: 3 	Fecha: 
Marcas de máquinas: 	Puntales de valoración 

Confiabilidad % Funmonalidad % 
(C) 	del ideal 	(II 	del ideal 

2 
3 
4 

Surte Ekbonición propia 
*Nombre de laplanta 

Datos por 
indicador 

b) 

ci) 

 
 

O 
k) 
I) 
Pontaje medio 
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Tabla 6. Valoración de la calidad y brecha de la calidad 	y válidos los resultados de la evaluación. 

tecnológica. 	 4. El reducido número de las variables y la posibilidad para la 
obtención de sus valores facilitan la ejecución de los pro-
ceso de evaluación 

5. La configuración de la matriz de resultados parad análisis 
permite identificar el orden de la calidad tecnológica de las 
máquinas, para seleccionar la mejor. 
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Formato de valoración N°: 4 Fecha: 
Mamas de las máquinas 	 Puntajcs de valoración 

Calidad 	Brecha 
CP.13 	 (3T)  

1 
2 
3 
4 
5 
FuentuElaboraddisolrgia 
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25 
50 
o 

Contabilidad (9 
Funcionalidad (r) 
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Brecha  de la calidad (BT) 

ansíe: Elaboniciónpropia 

 

  

CONCLUSIONES 
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