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PROLOGO:

""HAY INGENIEROS SIN
TITULO Y
TITULO SIN INGENIERO™

Cuando uno inicia sus estudios profesio-

naies €s$ Mmuy impotianite Lo

la finalidad de lliegar a ser ingeniero,
para lograrlo sc requicre la tesis y el
examen profesional que en muchos casos
es un obstficulo dificil de vencer debido
al grado de Jdificultad que se presenta
para la elaboracidén de 1la misma. Con el
obieto de ofrecer avuda a "'Ingenieros sin
Titulo" que estdn trabajando en foriar a
nuestro pais, la Divisién de Educacidn
Continua de la Facultad de Ingenieria,
ha instituido el Programa de Apoyo & 1a
Titulacién, gue considero de gran ayuda
para que nuestros ingenieros logren sus
metas como profesionistas.

Al ser invitado a tomar parte del Progra-
ma de Apovo a la Titulacién no me imagina
ba la riqueza y gran camaraderia que gene
rariamos un grupo de ingenieros que for-
maban el Seminario de Tesis, algunos con
mis de ovcho afios de haber salido de 1la



escuela y con tan diversas especialidades
en.la carrera de Ingeniero Mecédnico Elec-
ticista como son: Roberte en Ingenieria
Mecdnica, Elfas en Fluidos y Térmica, Gui
llermo en Electrénica y Javier y Leopoldo
en Ingenierfa Industrial, todos ellos con
una gran experiencia de trabajo en la In-
dustria.

Al principro, integrar los intereses del
grupo ¥ a éste come tal, no fue fdcil, pe
T0o eso si, increiblemente rico:! ponernos
en el tema de tesis creo que fue un bello
ejemplo de "Sintesis Integradora”. A la
hora de penernos a trabajar la teorfa tu-
vo un vpoco de¢ dificultad, pero al llegar

a la préictica los elementos de la tesis
salfan fluidamente ¥ sin gran esfuerzo 1las
experiencias en la Industria acudfan en
cascada ¥ los casos de aplicaci6én enrique-
cfan la labor del grupo: cl entusiasmo fue
formidable, nunca habia visto unos "'Inge-
nieros Estudiantes' con tantas ganas de
terminar su tésis, ¥y la calidad del traba-
jo de &sta, habla por siI sola.

Me siento satisfecho ¥ orgulloso de haber
podido colaborar en el Programa de Apoyo
a la Titulacién y de servir més que como
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INTRODUCCTION

La historia y trayectoria de los pue-
blos han estado estrechamente vincula
das con 1a evolucidn de ia Ciencia y

la Tecnologfia, y una buena parte de

los principales des arbrimientos vy de-
sarrollos han marcado &poca y han de-
terminado el rumbo de la industria. .

La necesidad del crecimiento constante
de la Industria trae consigo la blsque
da de alternativas de solucidn a distin
tas problemiticas que sc¢ presentan duran
te el proceso productivo tanto de bienes
como de servicios.

La ¢reacién y/o ¢l mejoramiento del ser-
vicio industrial conduce al incremento
de la productividad, siende esto (la es-
cencia) de esta tesis.



"OBJETIVOS

- OBJETIVO GENERAL:

OBJETIVOS
ESPECIFICOS:

OBJETIVOS
METODOLOGICOS:

D E ESTA TESTIS

Proponer a la Industria que la Calidad,
el Mantenimiento, 12 Seguridad y 1a In-
formitica incremantan la nraductividad,
via el servicio.

Plantea:r de manera prictica cémo
el servicio industrial incrementa
la productividad.

° Mostrar ¢6émo un buen servicio re-
rcute

ne
=

1

en el bienestar social,

Mostrar finalmente, que el uso de
herramientas de alta tecnologia,

como la computadora, incrementan

la productividad del servicio.

Innovacifn de un método de tesis
basado en la experiencia de la di-
versas frea involucradas.



OBJETIVOS
ACADEMICOS:

Compendiar diversas técnicas en tor-
no a un factor "El1 Servicio".

Dary una filosoefia a quien se encarga
de ofrccer un servicio en la prictica
real.

Sustentar un enfoque ingenieril al
servicio. :



CONTENIDO:

Toda empresa industrial tiene como obje-
tivo principal la productividad y el ser
vicio, ya sea como un bien tangible o
intangible. -

En esta tésis se aprovechan las experien
cias de diversas &reas como son: Seguri-
dad Industrial, Mantenimiento General,
Control de Calidad e Informitica enrolén
dolos a la productividad y servicio con
ejemplos que bien pueden ser casos repre
sentativos dentro de la Industria.

La estructura de esta tesis es la siguiente:

CAPITULO 1

CAPITULO II

En torno al Servicio Industrial y la Pro
ductividad.

En este capitulo se analizan los factores
y las necesidades de crear un servicio co
mo un bien social, ¥y c6mo puede un buen
servicio originar mayor productividad.

Andlisis de los componentes que integran
el servicio y su impacto en la preductivi
dad.



CAPITULO IIX

CAPITULO 1V

CAPITULO V

En este capitulo se analizan los distin-
tos factores que integran el servicio
industrial, aplicacidn de estos factores,
el logrp de &stos y su participacién en
el aumento de l1la productividad.

La Calidad como generador de Productivi-
dad y Servicio.

En este capitulo se trata el "Factor Ca-
lidad', las aplicaciones de indicadores
o gufas como un servicio para una mayor
productividad con un caso prictico.

El Mantenimiento como generador de Pro-
ductividad y Servicio.

En este capitulo se analizan: Capacidad
y eficiencia de 1la mano de obra, las con-
diciones id6neas que deben tener los ele-
mentos de transformacién para lograr un
buen servicio y un incremento de la pro-
ductividad, con un caso prictico.

La Seguridad Industrial como generador de
Productivad y Servicio.



CAPITULO VI

En este tema se analizan: Los factores
y normas de seguridad quc deben existir
en una industria para dar confiabilidad
al personal en el desarrollo de su tra-
bajo con un ejemplo préactico.

La Computacidn e Informitica como herra-
mienta de tema de decisiones para incre-
mentar el servicio y la productividad.

En este tema se analizan: Los factores de
las nuevas técnicas de la computacién, en

~la toma de decisiones, productividad y
servicio. Con un caso prictico.



METODOLOGTIA

La metodologia usada e¢n este desarrollo

de tesis, estd formada por cinco compo-
nentes principales, los cuiles son:

1.

Como primer paso se hizo la selec-
ccifn de cuatro factores relevantes,
A Prmctra dvdeda +icfaceyr o1

© Calidad

Mantenimiento

Seguridad

inculados por la In-
para dar una mayor

3
o
t O
e
a
® o<

i " s
gilizacisn y exactitud on las
[}

mas de decisiones.

La formaci6én de un marco te6rico re-
ferencial a donde nos adentremos has
ta conocer cada uno de estos parame-
tros, todo esto basados en una inves
tigacifén y documentacién relativa al
enfoque en cuestién; buscando log
trabajos mis claros disponibles al
respecto, tratando de dar claridad y
sencillez a éste, sin olvidar la rigu
Tosidad metodolfgica.

7



El anflisis de la relacién de los
factores relevantes en funcién del
objetive planteado en este trabajo,
para determinar los indicadores que
nos harfin conocer el incremento de
las mejoras. O sea, relacionar el
servicio con el incremento de la
productividad ¥ poder visualizarloe
asi.

En este momento estaremos preparados
para desarrollar en base a la expe-
riencia profesional de cada uno de
los integrantes, un ejemplo de apli-
cacidn practica, ya que la practica
profesional de este grupo de tdsis
serd una apertacidn individual y en
grupo para enriquecer enormemente
este trabajo.

S8lo nos falta hacer resaltar el cam
bie en cuanto a incremento de produc
tividad que se logra tomando este en
foque, de una manera prictica, el de
servicio para incremento de la produc
tividad tomando elementos cuantitati-
vos de medicifén para su demostracién.



T RACIONES

En funcidn de las experiencias en cada

una de las dreas de estudio, se plantean
técnicas que muestran en forma préctica

¥ sencilla los principales factores a
considerar al suministrar un servicio,

va sea, de control de calidad, de mante-
nimiento, de seguridad industrial, o bien,
Gt valuvicr informdiicu, usi cunv, GLivuel .
una fuente de informacién y documentacién

para las siguientes generaciones.

Esperamos que esta tesis represente una
aportacién al drea de Tngenieria y sea
fuente documental que ayude a la Industria
Mexicana al mejoramiento de sus servicios
v al incremento de su productividad, con
el cbjeto de tener un pafs mds productivo,
préspero y humano.



C‘A PITULO I

ENTORNO AL SERVICIO INDUSTRIAL Y

LA PRODUCTIVIDAD

10



-CONTENTDO:

I.1 e Servicio

1.2 i La Crisis Industrial

1.3 ° México ante la crisis

1.4 : ° La Funcién Seocial del Ingeniero
1.5 ° :Qué es Ingenieria?

1.6 7 A Productividad

11
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SERVICIO

Es muy importante, hicer un anflisis pre-
vio de la situacién actual en Méxice y el
mundo para ubicar los servicios industria
les en nuestro pafis y poder visualizar
los requerimientos necesarios para elevar
la calidad y mejorar ics costos deo los be
neficios que venden o prestan las indus-
trias a nuestra sociedad.

FLZdlcius w fevisar preve-
mente y como primer punto, iqué€ es el Ser
vicio?, México ante la crisis, la funcidn
social del Ingenicro, iqué es la Ingenie-
ria y la Productividad.

Para responder mejor a las diversas exi-
gencias v necesidades de nuestro palis,
los distintos productos y servicios in-
ustriales sun proyectados y construfdos
on propiedades difecrentes.

Tanto los productos como los servicios
industriales tienen un fin comin, y es,
el conocer las ncccesidades de un cliente
o un usuaric ¥ suministrarles el medio
para su satisfaccién.

El servicio industrial estdi encaminado
principalmente a satisfacer necesidades



de clientes o usuarios externos a una
empresa o institucién, sin embargo, den-
tro de la organizacién de una empresa o
institucién existen departamentes y freas
de apoyo que suministran servicios vita-
les para su operacién.

La siguiente grifica muestrua los princi-
pios bisices y una vista general de la

arquitectura organizacional de una empre-
sa. (Figura I.1)

Le llamamos arquitectura para indicar de
una manera global e integrada a los dife-
rentes factores de operacién que actfian
en una empresa.

Ahora bien, existen una serie de factores
a considerar cuando se suministra un ser-
vicio, ¥y que impactan directamente el ni-
vel de satisfacciSn de un cliente o usua-
rio. A continuacién se enuncian los mis

Televantes:

- Capacidad de soporte de la empresa.

- Grado de Confiabilidad.

- Nivel de Calidad.

- Vida Gtil.

13



- Especificaciones.

- Nivel de seguridad y minimizacién
de riesgos.

- Costos.

- . Tipo de operacién.

- Disponihiridald , eficiencia.
- Convenios (Acuerdes).

- Recuperacién en caso de errores, V

- Tiempos.

El Servicio Industrial entonces, al mis-
mo tiempo de satisfacer necesidades actua
les, debe prever las necesidades futuras

de sus clientes & usugrios.
Por lo que, "SERVICIO" es:

"TENER CLIENTES SATISFECHOS PARA QUE
REGRESEN COMO CLILNTES".

En la actualidad en el medioc industrial no

se puede efectuar ningln andlisis si no se
conceptualiza la crisis que vivimos.

14
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ARQUITECTURA

ORGANIZACTONAL DE

UNA EMPRESA

Nivel
Ertratdaico

Procesosn

,‘ Control

Planeacién

pefinicidén de
Lgtiavon

a larao Plazo

Nivel
Tictico

Procesos

‘ Cont rol

Planeacidn

pefinicidn de
Objetivuas Ticticos

para nuevos
servicios o recursos

pefinicién de

Objetivos Tacticos
para la

Administracidn

Definicidén de
Objetivos TActicos
para los servicios o
recursos actuales

Cubre un

periodo
de

5 afos

& mas.

Nivel
Operativo

Procesns

Pt

Pla- Con-
nea- trol
cidn

Integracién de todos laos objetives dentro
de un Plan Operativo para su logro

Administrar las activi-

dzxdes para produciv

nueves serviclos, re-
cursos, o precedimien-
tos administrativos.

Transferir las

exigtentes

Administrar las acti-
vidades para ta pro-
duceidn de los servi-
cing existentes

Cubre un

perfodo
de

1a 2

afos

Ejecucidn de las acti-
vidades para producir
nuevos servicios, re-

Soportar las
nuevas actividades

Ejecucién de las acti-]
vidades para la pro-

Cubre
periodos

con bases

- 1
rocedimi las duccidn de los scorvi- mensuales
roos, o procedimien cxistentes cios existentes. semanales,
Medicis tos administrativos.
¥edicidn o diarias.
Ejccucidn

Figura Y.1
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CRISIS
INDUSTRIAL

En la industrializacién intervienen mu-
chos factores - todos los de 1la vida
nacional - conjugindose arménicamente o
interfiriéndose, retardindose y ain anu-
landose, seglin existan o no politicas
adecuadas y la determinacién de actuar
$on pregramas ae trabajo a corto ¥y largo
plazo. Parte de esta determinacién y el
delineamiento de los programas pueden es-
tar recogidos y contenidos en leyes y dis
posiciones reglamentarias, si bien, su
interpretacién y aplicacién pueden variar
segiin el criterio de las autoridades que
la administran.

Por desgracia las medidas de fomente de
caracter proteccionista tienden a crear
una industria enferma, que por lo comln
requiere que se prolongue indefinidamen-
te la proteccién ¥y nunca alcanza el nivel
a que se aspira con esas medidas: El de
actividades econdmicas adultas, competi-
tivas y vigorosas, con capacidad propia
de salit a los mercados internacionales

y ganar divisas que son indispensables pa
ra seguir propiciando el desarrollo de
nuevas industrias.

16
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CRISIS
INDUSTRIAL

En la industrializacién intervien¢n mu-
chos factores - todos los de 1la vida
nacional - conjugindose arménicamente o
interfiriéndose, retardidndose y afin anu-
lindose, segln existan o no politicas
adecuadas y la determinacién de actuar
cen programas de trabajo 2 corto v largo
niaza. Parte de esta determinacidn y el
delineamiento de los programas pueden es-
tar recogidos y contenidos en leyes y dis
posiciones reglamentarias, si bien, su
interpretacién y aplicacidn pueden varvriar
segin ¢l criterio de las autoridades que
la administran.

Por desgracia las medidas de fomento de
caracter proteccionista tienden a crear
una industria enferma, que por lo comiin
requiere aque se prolongue indefinidamen-
te la proteccidén ¥y nunca alcanza el nivel
a que se aspira con esas medidas: El de
actividades econfmicas adultas, competi-
tivas y vigorosas, con capacidad propia
de salir a los mercados internacionales

y ganar divisas que son indispensables pa
ra seguir propiciando el desarrollo de
nuevas industrias.
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Otro fendmeno negativo es la prolifera-
cifn de empresas que al encontrar mayo-
res facilidades Yy las ventajas de un
mercado interno asegurado elcvan por
encima de lo necesario la capacidad na-
cional imstalada, dando lugar a voltme-
nes a veces considerables de inversiones
ociosas, en un pais donde son tan urgen-
tors oo otroc 3 5
La limitacién de exportaciones es otro
de los males (consecuencia casi inevita-
ble de los otros anteriormente sefialados)
que se presentan en este tipo de econo-
mias de los paises en desarrollo, y se
hace referencia particularmente a las’
exportaciones de productos manufactura-
dos, ya que no es el caso de los produc-
tos primarios.

La exportacidén de productes manufactura-
dos se enfrentan con numerosos y comple-
jos problemas, especialmente en los paf-
ses subdesarrollados, que no cuentan con
la infraestructura que se requicre para
facilitar tales actividades. Ademis de
recargo en costos, por el uso oblipgado

de materias primas o partes que estin pro
tegidas, la falta de medios de transporte
eficientes, facilidades portuarias, ser-
vicios de informacibn sobre mercados,



centralizacién de trimites, financiamien-
to barato, etc., coloca por lo comin a
los exportadores de¢ esos paises en situa-
cién muy desventajosa frente a sus compe-
tidores de los pafises industrializados.

El sistema arancelario es el mecanismo

mds d4gil de que puede disponer un gobier-
no para realizar 1a diffcil tarea de cali
brar el grado de proteccidn que sucesiva-
mente va adquiriendo una industria :déter-
minada. L1 pivbicia, 544 Cabaigd 4 vedds
se torna de diffcil solucifn pues estos
apoyos tiendern a hacersc permanentes por
inercia y, también, por falta de informa-
cién suficiente sobre condiciones reales
en que trabajan las industrias. Esto es,
falta de estudios sistemiticos sobre pro-
ductos, ramas ¥y sectores industriales,

que den una.visién, no sélo de las técni-
cas y condiciones nacionales, sino que
permitan una comparacién en casos de otros
paises, para poder valorar qué tanto puede
irse ajustande la vdlvula proteccionista.

Una de las f6rmulas posibles para suplir
la escasezx de nuevas tecnologias en muchas
ramas industriales cs la de producirlas
dentro del pafs, en laboraterios naciomna-
les de investigdeidn cuyos programas de

18



trabajo estén orientados por una nocién
pragmitica de lo que es posible desarro-
llar a costos mds rcducidos de lo que
implicaria obtener esas tecnologias en
el extranjcro; sin embargo, esto no es
fdcil determinarlo, per la indole misma
de las tareas de investigacidn y por la
falta de conocimiento suficiente por-
menorizado de lo que necesita la indus-
tria. La comunicacidén no es muy efecti
va entre éstas Yy los institutos de inves
tigacién y son pocos los casos en que
los industriales estdn dispuestos a cu-
brir los costos de los trabajos encami-
nados a la obtencidn de nuevas tecnolo-
glas; prefieren pagar al exterior rega-
1fas por el uso de patentes, que ponen

a su disposicién de inmediato las tecno-
logias requeridas, o celehrar contratos
de asistencia tfcnica con formas extran-
jeras.

L.a concentyacidén de fidbricas en uno o
varios centros importantes de poblacién
resulta imperativa en un primer periodo
del desarrollo industrial; posteriormen-
te, sin embargo, esa concentracidn va
convirtiéndose en un problema que deriva
a dos cfectos indeseables:

19



MEXICO ANTE
LA CRISIS
MUNDIAL

Por una parte se crean macrocefa-
1fas con urbes desproporcionadas al
tamaiio del pais, en donde se agudi
zan las complicaciones sociales ¥y
con ¢l tiempo llegan a producir
deseconomfas de escala.

Por otra, se dejan sin mejorar mu-
chas dreas del pais que debido a

ese estado de depresifn son cuusa
también de tensiones entre sectores,
ademds de incurrirse en fallas por
desaprovechamiento de recursos natu
rales y de otra Indole que puedan
existir en su territorioc.

Los paises subdesarrollados conforman
ireas donde existe una escase:z de capita
les dec fuentes de finmanciamiento.

De la crisis, se habla a distintos nive-
les de abstraccién con varias perspecti-

vas.

La més familiar, aquella a la que

estamos acostumbrados, corresponde al cam
po de lo econdmico, pero hay otras que
analizan el problema con distintos concep

tos.
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Hay una lucha ideoldgica para interpretar
la crisis, cufiles son los indicadores de

la c¢risis y cudles son las causas mismas.

Una de las explicaciones vdlidas en el
terreno econdmico es la baja de la tasa
media de utilidades, que trfie consigo la
inflacidén y el desempleo que son indicado-
res de la crisis.

La crisis ha sido el hecho mids importante
de la vida mexicana e internacicnal de los
filtimos afios.

La gravedad de la crisis pone en entredi-
cho la wvalidez de 1la teoria y dec las po-
liticas aplicadas por cl estado y da au-
toridad al partido.

La crisis financiera y en la que se vive
hoy ¢s parte integral de un estilo de de-.
sarrollo que se ha agotado, y que por la
via de la desintegracién productiva, abrié
las puertas a la inestabilidad financiera.

Un problema fundamental en el proceso de
inestabilidad financiera ha sido el de la
desintegracidén productiva, que ha obliga-
do a aumentar el gasto externo.
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La crisis alimentaria se suele considerar
una mera insuficiencia de 1la produccibn
agricola. §i bien, la caida de la produc-
ci6n agricola es un clemento importante
del problema, €ste no puede reducirse a
una insuficiencia en 1la oferta agricola;
el problema cobra un significado mds rico
si rebasamos la esfera restringida a la
agricola para ubicarla en el terreno de’
1o alimentario. Por lo tanto, se habla
de crisis agroalimentaria.

La crisis agroalimentaria no consiste en
que la produccibén crezca de manera sufi-
ciente, sino en que no seri posible sa-
tisfacer una demanda popular bdsica en
alimentos.

La abrupta caida de la produccidn agrico-
la coincidié con la etapa de mis ripido
crecimiento demogrifico, convirtiéndose
la crisis agroalimentaria en un grave pro
blema nacional.

Un sistema alimentario es m&s vulnerable
cuando existen factores que impiden lo-
grar ciertas metas como la seguridad ali
mentaria o la elevacidén de los niveles
de nutricién.



A mayor dependencia alimentaria, mayor
vulnerabilidad nacional.

Una forma de medir la vulnerabilidad son
la importaciones. La crisis agroalimen-
taria tiene un aspecto social que es ing
ludible. La contraparte de la baja de
la produccidén agricola es la disminucién
de los niveles relativos de emplec y de
ingreso en el campo, la cuil a su vez es
la principal causa dJde 1a cafids on la dis=-
pusniniilidad 2 man Tar2 1n poablacifn
mids pobre. El subempleo y la pobreza son
en México, esencialmente problemas rura-
les, asocciados a un modelo de desarrollo

agroalimentario polarizade y concentrador.

Es necesario construir una agricultura
fuerte, que produzca los alimentos y las
materias primas que la poblacién requiecre
y que ofrezca empleos y buenos ingresos a
sus integranteq,. donde nuestro desarrollo
no esté bvasadu evn ¢1 ¢jidc, donde tiane
ya 75 afios de evolucidén o de fracaso; ya
que la superficie agrficola cosechable en
este pais, el 20% la tiene la pequefia pro
piedad y produce ¢1 80% de la produccién
agropecuaria, y ¢l ejide ocupa el 90% de
la tierras cultivables y produce el 20%;
por lo que debe cambiarse estas ''eonquis-
tas de la Revolucidn'.
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La transicidn tecnoldgica - industrial
adquiere relevancia particular en la adap
tacién energftica y su influencia se di-
funde en la produccidén de bienes y servi-
cios.

Las actividades de ciencia y tecnologia
reflejan y al mismo tiempo ejercen influen
cia en el desarrollo cultural y en 1las
transtormaciones que experimenta la estruc-
tura productiva del pafs. El rezago de

las actividades de ciencia y tecnologia en
México podrfa atribuirse fundamentalmente

a la insuficiente valoracién politica ¥
social que reciben estas actividades, lo
que se refleja en: Escasa ponderacidén otor
gada por los medios masivos de comunicacidn
a las actividades que reflejan los €xitos
obtenidos por la creatividad individual y
empresarial nacional, y exaltacidén frecuen
te, en cambio a2 la imitacidn acritica y la
pasividad frente a la presunta superioridad
de las realizaciones técnicas generadas en
el exterior (Malinchismo).

Dadas las carencias sociales acumuladas en
servicios bidsicos tales como, educacidén,
salud, transporte, comunicaciones, vivien-
da y alimentacién; el hecho de que en 1los



paises avanzados estédn bfisicamente satis-
fechas éstas necesidades; da por consi-
guiente la elevacidén de la productividad
de los mismos.

En México, donde la necesidad de expandir
12 cobertura de ilas prestaciones, respe-
tandm 1n reostriccifn o IcCuisus presupues
tarios, conduce necesariamente a la eleva-
cién de la productividad de los mismos.
Los resultados que logre México al inte-
grar tecnologfas en servicios bisicos, 1leo
colocarfa en una posicién de vanguardia a

nivel internacional.

Durante varios lustros en la sociedad me-
xicana hubo una notable estabilidad en el
ejercicio de la dominacién y la hegemonia,
2 través d¢ la gue parecia una muy sdlida
institucionalidad politica. Pero atin an-
tes de que la crisis econémica se consoli
dara, comenzaron a presentarse importantes
signos de problemas e insuficiencias del
sistema polfitico.

Producto del desarrollo econfbmico, del

crecimiento industrial, del acelerado pro
ceso de urbanizacidn, la estructura de las
clases sociales sufrié profundos cambios,
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MEXICO ANTE LA CRISLS

lo que fue provocando conflictos bastos
de orden polftico derivados de una ya
estrecha institucionalidad politica y

de una evidente falta de democracia res-
pecto a las deccisiones sobre todo de los
requerimientos sociales. La crisis c¢co-
némica sumé importantes fracturas al sis
tema politico, y a esto se incluye el po
pulismo negativo ae los goblernos ante-
riores.

La ira y el resentimiento de las clases
medias respecto al gobierno; 1la violencia
siempre latente en ¢l campo; la incofor-
midad obrera, que se expresa frente a sus
dirigentes y frente al gobierno, provocan
tensicones politicas, que por no tener un
gobierno mis democritico.

" IMPACTO SOCIAL Y CULTURAL

° - CRISIS
ECOLOGICA

El1 impetuoso proceso de concentracidén y
acumulacién de capital que se ha visto
favorecido con la modernizacién del pais
ha provocado: Dislocacidén de las estruc-
turas agrarias y como consecuencia la
degradacidén de sus recursos naturales rg
novables o ecosistemas.
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A ello deben agregarse los impactos eco-
16gicos derivados :dé la industrializaciédn
Yy el urbanismo.

A la aguda crisis social que afecta al
pais expresado en la marginaci6én de bas-
tos sectores de la poblacién debe enton-
ces agregarse la crisis ecolégica. De
esta forma, ¢l anflisis de 1o ccoldgico
debe situarse de manera paralela al ani-
lisis social dado que expresa el conjunto
de factores que hacen posible producir
las condiciones materiales de su existen-
cia, Ello permite encuadrar la problems-
tica del medio ambiente a una perspectiva
de sociedad y naturaleza y no s6lo a ver
la crisis ecolfgica como problemas de con
taminacién industrial.

A pesar de que la contaminacién (de rfios

o de 1la atmésfera) son evidencias de 1la
crisis ecoldégica del pals, lo cierto es
que los mayores y mis grawvyes deterioros
al entorno natural provienen de las formas
ingdecuadas con la cuales 10s recursos na-
turales renovables son apropiados a los
procesos productivos primarios.

Como en el caso de nuestras industrias de
Pemex y Comisién Federal de Electricidad.
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CRISIS
URBANA

LA~ CRISIS
Y LA SALUD

Existe crisis urbana cuando la organiza-
cién de las grandes ciudades no correspon
den con las necesidades y valores de 1la
mayor parte de los grupos sociales y, al
mismo tiempo, los intereses estructurales
dominantes encuentran dificultades para
la realizacidén dec sus objetivos en estes
espacios.

La crisis afecta a los sectores urbanos
en todas las dimensiones de la vida coti-
diana, como por ejemplo, traerfa consigo
la ineficiencia del transporte, la educa-
cién, etc.

La crisis actual plantea la carencia de
los servicios prestados por el sector sa-
lud.

La insuficiencia de los servicios piibli-.
cos elementales y el decaimiento de pro-

gramas especificos son la causa de un ele
vado grado de vulnerabilidad de 1a pobla-
cién a las enfermedades transmisibles.



La persistencia de los dafios a la saiud
estd determinada por la existencia de un
medio ambiente insadubre, de una vivienda
carente de servicios indispenables como
agua potable y drenaje y la ausencia de
educacién para la salud. )

LA CRISIS Y
LA CRIMINALIDAD

Se puede afirmar que la crisis ha ocasio-
nado un incremento en la criminalidad.

- En nuestra sociedad existen grandez zonas
marginadas en las que sus habitantes, cu-
yas condiciones de vida, perminentemente
insatisfechas se ven agravadas por la
crisis, lo cual trae consigo un incremen-~
to en 1a incidencia delictiva. En el
anfilisis de la crisis no puedec hacerse a
un lado el desordenado aumento de la pobla
cién.

Esto trae consigo marginacién, contamina-
cién, frustracibén colectiva, desempleo, de-
ficiencia de servicios ptblicos, falta de
oportunidades a la educacién superior, fal
ta de opciones recreativas. Y delincuen-
cia en aumento.
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LA CRISIS Y LA
EDUCACION

Las politicas monetaristas frente a la

crisis han puesto a 1a educacién frente
a una cncrucijada.

La politica monetarista impone un rtégi-
men de austeridad a la actividad sccial
de 13 educucili.

En mis de un sentido puede afirmarse que
1a crisis educativa antecede a la crisis
econfmica. Mucho antes de que se deva-

luarz el peso los mexicanos habfan adver

tido la devaluacién de su educacidén pabli
ca.

La educacién nacional no ha sabido desarro-
llar una moderna conciencia cientifica en-
tre la poblacidén ni tampocc ha logr alo pro
ducir hombres altamente creativos, capaces

de generar respuestas originales y adecua-
das a los desaffos del desarrollo nacional.

Pero en el terreno donde ha sido mds osten
sible el fracaso sin duda ha sido el de

la cultura, donde los medios masivos de
informacién se ha revelado como una verdade-
ra potencia.
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LA CRISIS
CIENTIFICA

En manos de corporaciones privadas que
reproducen patrones de cultura extranje-
Tos, que han contribuido decisivamente a mi
nar los fundamentos de la cultura nacio
nal.

Los medios de comunicacién han desplazado

a la escuela en su funcidén educativa y ella,
por su parte, ha sido incapaz de reaccionar
contra la influcncia de clementos extranje-
rizantes. Hoy el pafs vive un auténtica
crisis cultural, crisis que ha sido retro-
alimentada por la ineficiencia del sistema
educativo.

La palabra "crisis' significa: Mutacién
considerable que acaece en una efermedad, ya
sea para mejorarse, ya para agravarse el en-
fermo. Su uso en relacién con la ciencia es
particularmente apropiado, pues sefiala que
la actividad cientifica ya se encontraba en-
ferma al ocurrir la crisis:

~ Problemas que afectaban a la ciencia

- Escascz de investigadores cientificos

- Limitacién de fondos dedicados a la in-
vestigacién y el desarrollo incomunica-
cién entre los productores y los usuar
rios del conecimiento.
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TECNOLQOGIA,
CULTURA Y
RECURSOS

Con la catistrofe econémica, los proble-
mas anteriores se agravan y surgen otros.
ka ausencia de divisas y el cierre de las
fronteias-a la importacién de equipos v
materiales de procedencia extranjera impo
sibilita seguir trabajando en proyectos
que Tequieren tales insumos.

La dependencia tecnol6gica e¢s un obsticu-
lo para el crecimicento de los paises sub-
desarrollados.

El peso creciente de los costos directos
e indirectos de la importacién de bienes
tecnoldgicos, asf como lasrrest yicciones
para la explotacién productiva de las
tecnologias patentadas orientado a forta-
lecer la autodeterminacién tecnolégica de
las naciones subdesarrolladas.

QUE ES INGENIERIA?
Y CUAL ES LA FUNCION
SOCIAL DEL INGENIERO?

Refiriéndonos directamente a una defini-
cién en el diccionario, podemos decir,
que Ingenieria es el arte de traducir en
realizaciones pricticas el conjunto de
conocimientos cientfficos y tecnolégicos
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relativos a2 una rama de las actividades
humanas y por ¢so se puede hablar de
una Ingenierfa:

- Aeroniutica

- Automotriz

- Eléctrica

- Maciinica
- Industrial

- Militar, etc.

Ademis de que a medida que aumenta el
caudal de conocimientos y sus-aplicacio-
nes, se multiplican sus especialidades.

Para adentrarnos un poco mis sobre esta
pregunta también se pucde mencionar una
cita de "Hardy Cross'" que dice:

tagquellos que dedican su vida a 1la Inge-
nierfa, es probable que tomen contacto
con casi todas las fases de la actividad
humana. No s6lo necesitan tomar decisio-
nes importantes sobre los lineamientos
mec@nicos de las estructuras y las miqui-
nas, sino ademis se ven confrontandos con
problemas de reacciones humanas ante el
Universo, y constantemente involucrados
en problemas legales, econdmicos y socio-
16gicos".
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También podemos decir: "La Ingenieria
es la actividad encausada hacia la so-
lucién de problemiticas, que aquejan

al individuo, unitaria o colectivamen-
te, apoyada en el conocimiento de ias
leyes por las que se rige la naturale-

za'.

Al ingeniero l¢ corresponde descubrir

y explorar un cierte nlmero de posibi-
lidades. Los conocimientos que ha ad-
quirido por su preparacién y experien-
ciz son una fuente importante, pero no
la Gnica para proporcionar soluciones,
también desde emplear un elementc muy
importante, su ingenio. Al evaluar las
diversas posibilidades de solucién, de-
be confiar excesivamente en su juicio

o criterio personal, el que utiliza en
vez de efectuar una investigacidn exhaus
tiva de todas las alternativas (ya que
no tiene el tiempo para realizarlas).

El juicio o criterio personal que se ad-
quiere con la experiencia, es un exigen-
te aspecto del trabajo diario de un in-
geniero. La capacidad creativa necesa-
ria para inventar soluciones, y el cri-
terio utilizado en su evaluacién, signi
fican que 1la prictica de la Ingenieria
tiene mis de arte, que lo que se supon-
dria.
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Generalmente cualquier ingeniero, tendré
que dar su solucién antes de que haya po
dido descubrir todas las posibilidades
involucradas., Esto se debe a que existen
presiones, quec exigen la solucién en un

tiempo limitado y dentro de un costo pre-
supuestal.

El aspecto econémico que intervi
COonsideraciones ingeniciills
pacto con gran magnitud, si la sociedad,
o parte de ella, ha de beneficiarse con
las creaciones de un ingeniero, &stas de-
ben ser soluciones que los usuarios a los
que sc destinan puedan adquirir. Ademids
una empresa privada no inicia una aventu-
ra que no tenga uni prometedora posibili-
dad de rendir un atractivo rédito a la
inversién. En los organismos de servicio
piblico se requiere también un valor sa-
tisfactorio de la relacidn costo/benefi-
cio, atn cuando una solucién lograda por
un ingeniero pueda desempefiar admirable-
mente la funcién propuesta, tal solucifn
se desechard si no produce una utilidad
neta al negocio 0 a la sociedad. En con-
secuencia, el ingeniero, debe tener un
marcado interés en los costos. El costo
de desarrollar, el de realizar, y el de
utilizar su solucidn.
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A un ingeniero debe interesarle la pro-
ductividad de sus crcaciones, tanto des

de el punto de vista técnico (Spuede
hacerse reaimente?), como econdmico ---
(ipodrd hacerse a un costo admisible?)

en la mayor parte de los problemas de
ingenieria hay objetivos o metas conflic
tivas. El ingeniero es el encargado de ég
contrar el mejor balance entre los cri-
terios en conflicto, 1o cual no es fhiecil.

La comunicacién o contacto con la gente
requiere la mayor cantidad del tiempo de
trabajo de un ingeniero, mientras que el
estar sentado ante su mesa o tablero de
dibujo le consume un tiempo mucho menor
de 1o que se piensa.

Una sorprendente proporcién de su tiempo
se emplea haciendo consultas, dando ins-
trucciones, contegtando preguntas, proper
‘cionando consejos o recomendaciones, interxr
cambiando ideas y buscando aprobacién.
Consecuentemente, la incapacidad de mante-
ner relaciones personales satisfactorias,
puede llegar a ser un serio cobstdculo pa-

ra el éxito de un ingeniero.
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PRODUCT I'¥IDAD

Una parte muy importante del trabajo del
ingenicro consiste en descubrir y evaluar
necesidades humanas, ademis debe tener in-
terés en la aceptacidén de sus soluciones
por el piiblico y, per lo tanto, debe fami-
liarizarse con el modo en que la gente
utilizard sus obras, la forma en que reac-
cionari ante éllas y las caracteristicas
preferidas por 1los usuarios potenciales y
es de su respensabilidad prever e intere-
sarse en los defectos de sn= nhros o creg
ciones sobre la gente a gran c¢scala. Asfi
pues, el ingeniero esti fucrtemente com-
prometido con las necesidades sociales,

la aceptacién y cfectos de sus obras,

Tenemos que tener present: que la esencia
de la ingenieria es el disefio de elementos
tangibles o sistemas que resuclvan un pro-
blema social, ya que un ingeniero es un
solucionador de problemas. i

Este concepto como se le conoce tuvo sus
origenes como un fenémeno de la postgue-
rra, dadas las condiciones posteriores de
la segunda guerra en'Europn al procurar
bienestar en todos los dmbitos de las so-
ciedades y como este concepto avuda al

w
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mejoramiento del nivel de vida se crearon
institutos de investigacibn relacionados
con la concepcién de productividad y es
asf como alcanzé una gran difusién.

Ahora bien, si sabemos que el objetivo fun
damental de los servicios industriales es
procurar un bien a 1a sociedad donde se
desenvuelve, entonces para poder scrvir ade
cuadamuitie a ia 35cicdzod dsobomos contar ne-
cesariamente c¢on un medijo; el cudl nos per-
mita valorar el desempefioc de este bien,
siempre procurando mejorar este bien o ser-
vicio y a este medio se le conoce cominmen-
te como PRODUCTIVIDAD.

Y &ésta al ser una medida es un indicativo
o Indice de la produccién obtenida con re-
lacién a alguno de los elementos utiliza-
dos para obtenerla o sea:

Productos o bien
PRODUCTIVIDAD =

Insumos

Y haciéndolo desde un punto de vista mis
técnico, la Productividad puede definirse
como: ""La cantidad de producto obtenido en
términos fisicos por unidad de factor o
factores utilizados para lograrla'. (Medi-
dos también en términos fisicos).
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Desde un punto de vista Nacional, la ele-
vacibén de la Productividad es la @nica
forma de incrementar la auténtica riqueza
nacional.

Un uso mis productivo de los recursos re-
duce el desperdicio y ayudu a coascrvar
l0s recursos e€scasos.

También la Productividad afecta a todos
como consumider, trabajador técnico,
presario, gobierno, etc.

em-

Cuando las personas se qucjan de que ya
no les alcanza el dincro para pagar sus
cuentas de alimentos, la reparacién de
sus automdviles o sus impuestos, y con-
tribuir a limpiar el medio ambiente con
taminando, estfin hablande de algo mis
que el simple dineroc, estdn hablando de
Productividad.

De la capacidad para utilizar los recur-
s0s existentes por satisfacer la demanda
de los individuos. Un constante aumento
de la Productividad es la finica forma co-
mo cualquier pais puede resoclver proble-
mas tan agresivos como la inflacién, cl
desempleo, una balanza comercial deficitg
ria y un paridad monetaria inestable.
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FACTORES QUE
LA AFECTAN

FACTORES QUE
LA RESTRINGEN

L2 elevaci6n contribuye en la competiti-
vidad de una empresa en sus mercados, tan
to domésticos coimo foréneos,

Si pretendemos elevarla bisicamente serian
analizar los Procesos en todo su conjunto
o sea revisando las técnicas empleadas,
los equipos, el m€étodo en sf mismo.

ia capacidad instalada preciséndola para
valorar el trabajo necesario.

Los niveles de desempeific para obtener el

mdximo aprovechamiento posible de los re-
cursos humanes.

Los m&s comunes serian:

1. Incapacidad de los dirigentes para
crear el clima propicio para el mejo-
ramiento de la Productividad o sea
en su deber,propiciar un clima labo-
ral favorable para cumplir las metas

organizacionales.
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Problema de los rcglamentos guber-
namentales ya que tienden a2 ser mis
extensos y algunas veces faltos de
juicio, &stos han dahado los recur-

sos de las organizaciones.

El tamafio ¥y la obsclecencia de las
organizaciones tienen un ecfecto ne-
gaullve sopbre ¢l aumento de la Pro-
ductividad o sea en estos tiempos

de cambios ripidos, una organizacién
debe ser dindimica; se desea sacar

¢l mejor provecho de las oportunida-
des mientras mantiene al minimo sus
costos, debe ser mds operativa y no
mis burocritica.

Incapacidad para medir y evaluar la
Productividad de la fucrza de traba-
jo.

En vista de que ¢l cambio en las or-
ganizaciones industriales en cuanto

a los trabajadores en su desempefio
en ¢l trabajo es menos ffsico y tan-
gible, pocas son la empresas que se
han puesto a cuantificarlo y medirlo
al carecer de indicadores, es diffcil
cvaluarlo.
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PRODUCTIVIDAD
Y NIVEL DE
VIDA

Los recursos fisicos, los métodos
mediante los cuales se presenta y
se lleva a cabo el trabajo, asf co-
mo los factores tecnocl6gicos actGan
en forma individual y combinada pa-
ra restringir la Productividad.

Cuanto mis alta sea la Productividad, ma-
yores serfin los beneficios que puedan ob-
tenerse.

Estos beneficios deben repartirse entre

los clementos productores y los consumi-

dores:

Una parts ira a los obreros, que de-
ben ganar mis cuantc mis aumente su
Productividad.

Otra irvd a la empresa, que debe jus-
tamente participar de los beneficios
obtenidos con su mejor organizacién.

Y otra parte debe beneficiar al con-
sumidor, abaratando la produccién,
lo que traeri como consecuencia un
aumento de l1la venta de los productos
fabricados.
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0 sea que un aumente de la Productividad
traerd como consecuencia los beneficios
siguientes:

lo.

do0.

LOS OBREROS al ganar mis v disponer
de mds dinerc, podrin gastar mis,
elevande su nivel de vida, v ahorro.

LAS EMPRESAS, al obtener mayores be-

‘neficios, podrin, atn reservindose

mayores ganancias, dedicar parte de
€llos a los consumidores, bajando
los precios de sus preductos, y otra
parte a mejorar sus instalaciones,
lo que hari aumentar alin mis la Pro-
ductividad y los beneficios para los
tres elementes.

LOS CONSUMIDORES, al venderse los
articulos a precios m&s bajos, que-
dardn al alcance de mayor nidmero de
ellos, que podrin adquirirles, aumen
tando ¢l nivel medio de vida general
de la poblacién.

EL GOBIERNO

Resumiendo, una mejora en la Productivi-

dad produce una riqueza, cuvo efecto mul

tiplicador se traduce en una elevacidn

continua e incontenible del nivel general
de vida y consecuente del desarrollo.
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TIPOS DE
PRODUCTIVIDAD

Desde el punto de vista "Estético": lLa
Productividad es 1la relacién entre la
produccidén y los factores que intervie-
nen en ella.

de el punto de vista "Didictico'": La
ducti ad es 1a actitud mental que
husca el meioramiento de esa relacién me-
diante métodos productives.

Desde el punto de vista de su "Finalidad™:
La Productividad es el mejoramiento de
dicha relacién, dete hacerse en beneficio
del obrerc mediante mayores ingresos del
empresario mediante un aumento de las uti-
lidades v del consumidor a través de meno-
res precios y del Gobierno obteniendo im-
puestos.

Producto medic en cantida-
PRODUCTIVIDAD = des Pesos/DSlares

Insume medio én cantidades
fisicas

Desde el punto de vista "Econ6mico': La
Productividad se puede ver como enfoque
de costos obteniéndose una relacién del
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‘costo de unidades producidas entre el

costo de las horas-hombre.

Costo de unidades producidas
Pec.=

Costo de horas-hombre

Desde el punto de vista "Mixto": La Pro-.
ductividad puecde: ser analizada como 1la
relucidén del precio de venta entre el in
SUmS, £8& Raloria piima, dano Jde ovbia,
energia, etc.

Precio de Venta
P. Mixta =

Insumos

G "Parcial o Total':

Producto Total
P. Parcial =
. Insumo Determinado

Producto Total
P. Total =

Insumo Total

"Preductividad del Trabajo':

Unidades Producidas
P. Trabajo =

Horas-Hombre
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ORIGINENES DE
LA EMPRESA
INDUSTRIAL

En fechas anteriorces a la Edad Media y
durante siglos el hombre se provefa sus
necesidades como ropas, sillas, vasijas,
etc, del. trabajo realizado por el arte-
sane 10: cuales 3¢ agruparon en gremios
por especialidad, 1llzzanldc iluciusive a
instalarse en unz misma calle que reci-
bia €1 nombre del gremio y en Europa to-
davfa se llegan a conservar algunas de
éllas como cuchilleria, etc.

Estos gremios fueron formados fundamental-
mente para agruparse Vv defender sus intere
ses. Sus productos la mayorfa los vendian
directamente a la gente v recibian su pago
al ‘finalizar el afio esta costumbre perma-

nece todavia per cicmplo en Espana. en Pal-

ma de Mallorca.

Otra parte era vendida a los mercaderes y
éstos comerciaban los productos de los
artesanos pero ccmo en un momento dado los
mercaderes se vieron de alguua manera pre-
sionados por los artesanos, va que empeza-
ron a imponer sus condiciones, precios,

etc.
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- EVOLUCION DE
LA EMPRESA
INDUSTRIAL

Obligando csto a los mercaderes a empe-
zar a ceontratar artesanos a los que les
pagaban por piezas producidas, creando
asf en embribén las primeras Empresas In-
dustriales, ya gue se componfan de un
elemento promotor, organizador y capita-
lista v un trabajador asalariado simple

elaborador del producto.

Hacia el afio 1750, con la invencién de 1la
méquina de vapor por Jaime Watt, se inicia
una nueva era en la Produccibén Industrial,

Es asf como surgen las primeras organiza-
ciones industriales, tal v como las con-
cebimos hoy v nace una clase de producto-
res, los Obreros. Para la gran mayoria
de los empresarios de aquella época, era
un simple servidor de 1a miquina a la que
habfa sido asignado, sin prestar la menor
atencién a su condicién humana,

Durante muchos afios, no se limita la jor-

nada laboral, siendo comiln trabajar hasta
doce horas diarias,
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En 1824 se empiezan a dictar las prime-
ras leves para proteger a los trabajado-
res, prohibiéndose el trabajo de las mu-
jeres y los nifios en las minas,

En 1847 se reduce a diez horas la jorna-
da de trabajo para las mujeres y los ni-
flos. Pronto empezf la fabricacidn en
serie masiva de algunos productos indus-
triales de gran consumo, obligando a 1la
ampiilacion de las fdbricas a dimensiones
que rTebasan en genersl, la capacidad eco-
némica de un s8lo propietario.

Para conseguir los fondos necesarios, se
crearon las sociedades andnimas, en las
que los titulos de propiedad est&n repre-
sentados por acciones adquirdas la mayoria
con el ahorroe de un gran nimero de perso-
nas, que no tenian ningln otro tipo de in-
terés en la organizacifn que el de su dine
ro les produjera interés.

Este tipo de sistema si bien facilité la
creacifn de organizaciones industriales de
gran tamafio que siguen siendo la base de
la industria moderna dJdeshumaniz8 el traba-
jo que se denominaria proletariado, llegan
do este término a tener un significado des
pectivo, .
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128! Mot irigedn whe il o Mo
cx:Ticidad {Faraar)

For esa €poca es cuando Tayvlor, precur-

sor de la racinaonalizacién del trabajo,
?g?bia sus famosas experiencias para au-
mentar ¢l rendimiento de sus trabajaderes:
La mecanizacién del trabajo le permite di-
Vvigirlo ¥ simplificarlo. Los oficios tra-
dicionales quedan substitufdos por labores
semiautomiticos que pueden ser realiczadas
por personas sin oficio.

j— PO

Taylor busc6 y seleccion§ 1los obrercs mis
capacitados para que preparasen el traba-

jo en 1a oficina de estudios v limitédndose
cl taller a ejecutar lo concebide por cllos.
A principios de este siglo, con las facili-
dades mars utilizacién de 1la cnergfa eléctri
ca v el avance tecnolégico. Con aplica-
ciones ep la industria de la mecidnica
electrénica se¢ produce una verdadera explo-
=ién de la produccifn industrial.

La produccibn mundial de acerc se incre-

!
L
-

Fig. I.1 Curva de la

Aceleracién de Progreso
Técnice ’

menta de 4.5 millones de toneladas eon el
afo TR8® a 455 millomes en 1965; la ener-
gia eléctrica, de 200 000 millones de KwH,
en 1830, a 30 billones de KwH en 1960.

Este crecimiento acelerado del consumo ha
obligado a una aceleracidn similar en todas
las ramas de la préoduccién industrial.

w
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CONCEPTO DE
EMPRESA

Durante muchos afios, se ha con-
siderado la empresa como una crea
cidn exlusiva del capitalismo v

no sec concebfa cmpresa sin empre-
sario v dircctor; quedando los
trabajadores reducidos al mero pa
pel de asalariados con jiornal fi-
jo por horas. Al decir empresario
entiendes que puede ser una perso-
na fisica o bien una sociedad re-
presentada por el gerente. Este
tino de empresas era, por tanto la
conjuncidn del cavpital v del tra-
bajo, con predominio del capital
cen la gestién de la empresa.

Actualmente se ha modificado la
imagen tradicional de 1a empresa
como un instTumento para obtener
beneficios. Considerindose al em-
presario como la perscena que dispo
ne de unos medios humanos, materia
les y financieros que ha de usar-
les de una manera conveniente pa-
ra alcanzar unos determinados ob-
jetivos:

- Econfmicos: Obtener Benefi-
cios
- Técnicos: Fabricar articulos

de una calidad determinada,
inyestigar nuevos productos,
etc.
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CLASES DE
EMPRESAS

- Humanos y Socialesi Retribuir con-
venientemente, promocionar, formar
el personal, etc,

Por 1lo tanto se podrfa definir la empresa
industrial como "La unidad orginica' inte-
grada por medios materiales (capital, in-
muebles, etc,), personales (directivos,
técnicos ¥y obreros) y juridicos (que esti-
pula las relaciones entre los distintos
elementos},

Para la obtencifn de determinados produc-
tos al menor costo, dentro de lua calidad
fijada, para su venta, con el mayor bene-
ficio posible y creando satisfacciones hu-
manas.

Se pueden clasificar en:

a. Su constitucidén Legal )
b. Su estructura politico-econdmica
c. Su magnitud

d. Su produccién

Seglin su constitucién Legal:

1. Empresas individuales: un sdlo pro-
pietario, responsabilidad ilimitada.
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Empresas Colectivas: varios propie-
tarios denominados socios.

a. Sociedad regular colectiva: res
ponsabilidad ilimitada de todos
los socios.

b. Sociedad comindatoria: Hay so-
cios de responsabilidad personal
ilimitada y otros comindatorios
de responsabilidad limitada a su
aportacién,

Sociedades Anénimas (por accioncs});
responsabilidad limitada a las apor-
taciones de los accionistas.

Sociedades Limitadas: no hay acciones
sino aportaciones a las que se limita
la responsabilidad. Hay dos 8rganos
responsables: el de gestidn formado
por los socios gestores, y el delibe-
rante formado por la asamblea de so-

c3ine
185,

Clases de Empresas segtn de Estructura Po-

l1ftico-Econémica:

1.

Empresas de Inter&s Pdblico: sus fi-
nes son servir al interé@s general,
sin tener en cuenta los beneficios,
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Tercaatels sa Inpale

Iagertrias

67,0 %
27,0 9%
5,7<%
0,3 %

109%
8%
43 %
199

Empresas Estatales: el estado es el
empresario y funcionan lo mismo que
una empresa privada,

Empresas Privadas: son propiedad de
los particulares,

Empresas Mixtas; propiedad del esta-
do y .de particulares,

Clases de Empresas segin su Magnitud:

1.

Empresas Artesanas; de 1 a § trabaja;
dores.

Empresas Pequefias: de 6 a 50 trabaja-
dores,

Empresas Medianasy de 51 a 500 traba-
jadores.

Empresas Grandes: de mds de 500 tra-

Toore 2 om Vo ay o e
Lajaudtres.,

Clases de Empresas segin su Produccidn:

1.

Empresas Extractivas (mineras, pesque
ras, agrfcolas, etc.)
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Porreatsls sm Espede

67.0 5%
27.09%
5,7%
03%

109%
28%
3%
199%

Empresas Estatalest el estado es el
empresario y funcionan lo mismo que
una empresa privada,.

Empresas Privadas: son propiedad de
los particulares,

Empresas Mixtas: propiedad del esta-
do y de particulares,

Clases de Empresas segin su Magnitud:

1.

Empresas Artesanas: de 1 a 5 trabaja-
dores.

Empresas Pequefias: de 6 a 50 trabaja-
dores,

Empresas Medianass: de 51 a 500 traba-
jadores.

Empresas Grandes: de mids de 500 tra-

bajadores.

Clases de Empresas segidn su Produccién:

1.

Empresas Extractivas (mineras, pesque
ras, agrfcolas, etc.)
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PRINCIPALES
FUNCIONES DE

2. Empresas B&sicas (acero, fcido sul-
firico, etc., que producen materias
primas para otras industrias).

3. Empresas Transformadoras:

a. Productoras de bienes de equi-
po (mdguinas-herramientas).

b. Productoras de bienes de consu-
mo {(automéviles, etc.)

4. Empresas Productoras de Servicios
(comerciales, de transporte).

UNA ORGANIZACION

INDUSTRIAL

Se puede resumir que hédsicamente serfan

3 grandes fdreas en las que se desarrollan
todas las actividades necesarias para )
crear beneficios a la sociedad por una or- .
ganizcién industrial.

Financiero - Administrativa, Productiva y
Mercadotécnica, coordinados por una direc-
cién. Y conceptualizando el recurso huma-
no cuando una de estas partes falla su or-
ganizacién quebraria, porque no se puede
conseguir un producto interesante y de bue
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na calidad si falla la administracién,
que arbitre recursos para el Bbuen desen-
volvimiento de la organizacién sin ago-
bios y vigile el costo de 1la produccidn,
para estar cen precio competitivo.

Y también no se conseguiria el &xito si
no se produce algo que interese al mer-
cado ¥, ademis se comercialicc adecuada-
mente para darle salida.

)

ero el propdsito de esta tésis es funda-
e

]

~ -
HESPOR Y RN

mCnld wildlicaetr lU> Lacrores que in-

tervienen directamente en el proceso de
produccidén, que desde nuestro punto de
vista serfan Control de Calidad, Seguri-
dad Industrial, Mantenimicnto ¢ Informd-
tica, esto sabemos que no son los tnicos
pera son las fdrcas de experiencia de los
miembros gue desarrollamos este trabajo,
entonces pasaremos a rcalizar una breve
semblanza de éstos iniciando con:

CONTROL DE

CALTDAD

Primeramente revisaremos qué sc enticende
por Calidad, a la cual se le denomina ''ca-
lidad de un producto industrial’, al con-
junto de sus caracteristicas fundamentales,
que lo distinguen y hacen Gtil, para la
aplicacién para la que ha sido fabricado.
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Nivel de calidad, es el grado que han de
alcanzar las caracteristicas, citadas, de
finitorias del producto, para que se con-
sidere aceptable.

Entonces entenderemos por '"Control de Ca-
lidad"™ a 1a inspeccién de los productos
para comprobar si su nivel de calidad igua

la o rebasa el minimo fijado como acepta-
ble.

Se ha de dejar bien claro que el Control
de Calidad, por si soloc no mejora ningdn
producto, va ue su accidn sc limita 2
acentar los que igualen o rebasen cl nivel
de calidad fijada de antemanco. Si el obje
tivo es producir articules baratos de un
nivel de calidad bajo, utilizando el con-
trol de calidad se obtendrin los articulos
propuestos de baio nivel de calidad, pero
siempre la misma » constante.

La calidad y su control afecta a cuatro
etapas en la fabricacidén bien organizada
de cualquier producto industrial:

a. En el proyecto: calidad del proyecto.

B. En la fabricacién: control de calidad
en el procesc de fabricacién.
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. ‘ )

Vaglor de la
calidad

PES0S

Peneficic

- COSTDce 1o

- calidad
]
Calidod

_El coste de Ia calided. suments a medids que se eleva
of ‘ansl exigilo a ésta. Cume lambién el valor Ce loo praductos cok-
trolangs aumesta coo el pivel de catided, queda up bezeficio euyo

- valos mixime s obiiene szma uaa calidad intermaedia,
c .
vy B\\ STO total
&
N \ » ’
b
Votor 22 los ;
productos - !
defectyosos - C /A
| CosTo de 1o I
inspeccidén :
!
100 Defectuosos 0%

XEI coste de la inspeccica para el Control de Calidad, es
mayor cuanto mayor es el rontrol vjercido, pero se compenss con uns
duml{:ucwn de loa defectuiosos no contrelados. Como puede verse en
el grifico,.el coste total tirne un minimo, que es el ides] desde el

punto da vista del come de este contrl,
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c. En la recepcifn de materiales: con-
trol de calidad en la recepcién de
materiales.

d. En la entrega de productos termina-
dos: control de calidad de la recep-
cibén de los productos terminados.

'BENEFICIOS DEL

CONTROL BE
CALIDAD
£1 Cuni;ul de Calidad, ademas de mantener
el nivel de calidad fijado, fin principal
para el que ha sido establecido, reporta
los siguientes beneficios:
1, Mejora efectivamente el nivel de ca-
lidad.
2. Aumenta la produccibén con los mismos
medios disponibles.
3. Disminuye el costo de fabricacibn.
4. Mejora la moral de los operarios.
SEGURIDAD
INDUSTRIAL

La seguridad en el trabajo debe ser una
preocupacidén constante de-una empresa in-
dustrial, no s8lo por el deber que tiene

de proteger la integridad fisica de sus
trabajadores, sino también desde el punto
de vista econfmico, ya que, los accidentes
de trabajo constituyen malograr el resul-
tado de una eficiente organizaci6n en otros

aspectos de la empresa.
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° ACCIDENTES DE
TRABAJO Se comsidera accidente de trabajo

cualquier suceso imprevisto que
dé lugar a una interrupcién de la
produccidn, con o sin dafies a per-
sonas; materiales o miquinas, pcro
que suponga siempre un riesgo pa-
ra las personas.

Los accidentes desde el punto de
vista humano. la orimera ¥ més
sensible de las consccuencias de
los accidentes de trabajo son los
sufrimientos del accidentado, v
de su familia, que pucden prolon-
garse mucho tiempo si las lesio-
nes son graves., E1 trabajador le
sionado siempre sufre, ademis,
periuicios econfimicos, adn reci-
biende el iornal {ntegro, pues
pierde primas, horas extras v, a-
dems#s tienc gpastos imprevistos.

-
e
b 4

Los accidentes desde e! punto de vis

P
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-
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S ﬁ : ta econdmico, Los accidentes cons-

- a1 k-' tituven también pérdida para las

“- - i l empresas:
- N = ' ﬁ AL Salarios abonades a operarios
St s v - - . s
ORI, O ﬁﬁ v mandos que no sufrieron le-
A s v R l - sién.
o~ v : K .
- [ — ha Costo por los dafies produci
e e Y B dos en 10s materiales o equi
- B i
- o b pos.
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Caaaiatrs 2r »-Tinism de 1IA42J0, CANNIAIN POr ¢ [SEA de Ia temin
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Estadisticas sobre los accidentes de trabajo.
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MANTENTMIENTO

c. Salaries abeonados al accidentado por
tiempo improductivo.

d. Gastos médicos no incluidos en el
seguro.

e, Costo producido por disminucién de
rendimiento del accidentado.

f. Costo de seleccién y aprendizaje del
nueyvo operario.

g, Costes producidos por horas de traba-
io extra-ordinario.

h. Costos de investigacién y administra-
tivos,

i. Costos diversos.

A menude ze ha descuidado 1a funcién de
manteniniento ya que para muchas empresas
el mantenimiento ha sido, ¥ sigue siendo,
un mal necesario, como los impuestos y por
desgracia esto hace que se¢ subestime la
funcién de mantenimiento en las organiza-
ciones industriales, La responsabilidad
del departamento de mantenimiento es . maxi-
mizar la disponibilidad de maquinaria y
equipo para la produccién.

Preservar el valor de las instalaciones,
minimizando el uso y el deterioro. Conse-
guir estas metas en la forma mis ecgondmi-
ca posible v a largo plazo,
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Ahora bien, el papel que desempefia en una
organizacién industrial el departamento
de manterimiento va a depender de los si-

guientes factcres:

a.

Clase de empresa: puede ser bfsica o
compleja por citar una biAsica por
cjcmplu s aqueila e que LO0s plsos,
losz techos, etc. no son especiales
pero por ejemplo una <¢erveccera o una
planta nGcleo eléctrica son altamente
especializadas,

Clases de Servicios: También bésicos
vy complejos los bdsicos pueden ser
energia eléctrica, drenaje v agua que
generalimente es muy sencille su con-
servacién, los complejos como vapor,
aire, refrigerantes, e€tc. a menudo
son tuberias intrincadas, controles
automatizados, etc.

Clase de Equipo: bisice como calderas,
compresores, miagquinas -herrumientas,
etc,, de disefio especial como equipo
para fabricar hojas de afeitar, para
hacer vendas, hamburguesas, etc,
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a

EL SISTEMA
ELECTRONICO DE

DATOS O INFORMATICA

Clase de Conocimientos: Para maqui-
naria de tipo especial como con con-
ceptos avan:zados de medicién y con-
troel que para operar cstos equipos
se necesitan dispositivos de limita-
cidén muy precisos, aparejados a cir-
cuitos clectrdnicos o sea que sc re-
quiere pesonal muv especializsndn,
por ejemplo cquipo para embotellar
o llenar a alta velocidad. Para ope-
radores de equipo con licencia como
calderas o equipos de alta presidn
se requiere licencia, ctc.

E1l lugartr que ocupa el departamento

de mantenimiento ¢s por el tamafio ¥
complejidad de la empresa pequedia,

mediana y grande.

El procedimiento electrénico de datos es
la denominacidn que recibe el empleo de
computadoras en el maneio de informacién.
La instalacifin de un procedimiento elec-
trénico de datos se justifica por los ser-
vicios que puede prestar a la totalidad
de una empresa, como son contabilidad,
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expedicifn de cheques, elaboracién de fac-
turas, control de tiempo, n6mina$, Tegis-
tros de personal,érdenes de compra, regis-
tros de inventario, contreol de presupuesto,
costos estdndar y muchos mids. Un estudio
de conveniencia permitird determinar todo
lo que puede hacer un equipo de procesamien
to electrdnico de datos para la empresa,

Una buena justificacién para la adquisicién
o arrendamiento de computadoras serd el con
tar con un costoc mcenor o el mismo y el me-
jor servicio de informacién administrativa
mds exacta v oportuna.

La informitica tiene grandes ventajas por
su prodigiosa rapidez, memoria infalible

v precisidn fantiistica; es capaz de una
retroalimentacién a la entrada del equipo,
para modificar la siguiente serie. Ahora
bien, en vista de que este trabajo es bé4-
sicamentce hecho por las experiencias dife-
rentes de los integrantes del grupo, enton
ces la informfitica es Gtil, en especial pa
Ta el ingeniero de fibrica, quien puede
contar con una informacidén de costos ripi-
da, ficil ¥ relativamente econfmica. -  Ade-
mds es una gran ayuda para llevar registros
de costos de equipo y maquinaria, programar

67



reparaciones e inspeccioncs de manteni -
miento preventive, informar de acumula-
ciones de Srdencs, cauilibrar las cargas
de trabaio, expeditar las 6rdenes de ma-
teriales y maneio de inventarios, elabo-
rar planes de vuta critica, apresurar

los informes de paros de miq.inas v otros
muchos trabajos.

La informacidn prorcorcicnada estd provec-

tada para aijustarse a las necesidades del
ingeniero de fdbrica v no lc contrario;

(]

1 sistema le¢ proporcionard 16 que nece-

n

ita v desea, no s8¢ le que &1 pueda
buenamente llegar a saber. Con el empleo
de una computadora es cosa muy sencilla
emitir inforrmes vesumides mensuales de los

tres dieces principales, que son las die:

miquinas gue ostentan el mayvor costo men-
sual por concepto de reparaciones: las que
tienen mavor tiempo de paro por mes, ¥ las
aque paran con mavor frecuencia en el mes.
fiedicarse a corregir las deficiencias de
estas mdquinas meiorard de inmediato tanto
la produccidén como las funciones de mante-

nimiento.
Un ejemnlo de los beneficios de la compu-

tadora cn mantenimiento se da en la siguien
te figura, en donde aparece un informe men-
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sual tipico, con el costo acumu-
lado por nimero de equipo. La
columna de clave de reparacién

IR G s
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69



CERENCIA

|_FRODUCCION MERCADOS
OFICINA TECNICA co)
MPRAS
CONTABILIDAD l-— ORGANIZACION PRODUC. | Prov
IM“NM Planil. y Cortrol Produe. Pedidos
NAL Myjora de Mitodos
PERSO A Métodos da Trabejo - Cantabilizesisg, ehe,
Admiside Control do eslided — VENTAS
rmacidn Seguridad 5 ol Trabajo, etc. Conoe, Mummede
oom mNDEN c1a — FABRICACION Plenif, Ventas
Clicotes, wic.
.~ ALMACENES
Entrsdss
Salidas
Contre! Exirtone., ese.

- Orpaoygrams Upo de ooe eugeweas fodustrial.

Este organigrama difiere de cualquier
otro, algunas pequefias variantes, anali-
zando brevemente.

Gerencia:

Direccién que asume 1a responsabilidad de
todas 1las decisiones de importancia, aun-
que un buen gobierno delegue en las sec-
ciones correspondientes las decisiones pa&
ra asuntos de trémite.

Si la empresa €s individual, el duefio de

&sta en general asume la direccién.



Si el duecfic es una sociedad anbnima, el
director es un ejecutiveo de alto nivel

el cufil estd en constante contacto con

el consejo de administracidn en donde es-
te consejo representa a los accionistas

Yy en cuya composicifn es la tendencia ac-
tual.

En las empresas modernas, en lugar de
que figuren representantes de los traba-
jadores, existen algunas variantes en es
te sentido como un puesto intermedio en-
tre el director y el consejo el cual es
un asesor censejere, cuyo nombre indica
su funcidn.

La Direccidn, asesorada por los cxpertos
de cada funcién y a través de su organi-
zacibn dirige la empresa, es decir:

- Planca y decide las actividades de
la empresa.

- Coordina las actividades de las di-
versas acciones, '

- Controla el rendimiento de 1la empre-
sa para que sea el midximo; y la re-
presenta en sus funciones con el ex-
terior.
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ADMINISTRACION

PRODUCCION

l.Las princiovales funcienes de la Adminis-

tracidn son:

- Cuidar los fondos de la empresa, ar-
bitrando los necesarios para su bue-
na marcha {(seccidn financiera)

- Controlar los gastos e ingresos {con

tahilidad eenerall.

- .Controlar los costos de produccidn v
margenes de beneficic {contabilidad

industriall.

sadicionalimente a cargo de la admi-

-

nistracidn estdin en la seccidn perso
gque s¢ ocupa de la admisidn v

1
rolaciones ¢con el personal de la em-
e

- La seccidn que se encarga de canali-
tar la informacidén que se produce v
stemas (informdtica, co-

recibe es ¢
rrespondencial.

La divisidn de Produccidén tiene:

- Oficina técnica donde se proyectan,
elaboran los planos ¥ se normalizan

los trabajos.

~
3



MERCADOS

Organizacién de 1la produccidn donde
se estudia los métodos y tiempos de
trabajo, se planifica la produccién,
se¢ valoran los trabajos y los pues-
tos, se vigila la scguridad en el
trahaio.

Fabricacidn que al cumplir las pro-
gramaciones schaladas por la prime-
ras scccicones, es quien eiecuta las
operaciones precisas para elaberar
el mroducto.

Aunque la organizacidn de la divisidn de
mercados varia mucho de unas empresas a

otras, en general las secciones bdsicas

gque la componen son las siguientes:

Compras cs una de las mis importan-
tes de lus cmpresas, pues de su buen
funscionamiente depende que la produc
cidn fluya sin entorpecimientos » 7¢
sulte en cuanto a materias primas lo
mis econdémica posible.

Ventas debe estar en contacto con los
mercados para informar sobre la acep-
tacidén ée los productos fabricados o
proponer nuevas fabricaciones: debe



tambidn proporcionar las ventas pa-
ra el lantamiento de los productos
nuevos o ferzar las ventas cuando
éstas decaigan: se ocupari también
esta scccidn Ade venras de las expe-
diciones de los productos y de
las relaciones con los clientes.

¢ FACTORES DE OPERACION

DE LAS EMPRESAS

e -

w
.

iG.

Medio Ambiente
Polftica v Direcciédn
Sistemas de Informacidn (Contabili-
dad vy Estadistica)
Productos v Procesos
Financiamiento
Suministros

Medios de Produccidn
Actitud Productora
Mercadeo

Fuerza de Trabajo

En cuanto a estos factores los podrfamos

englebar en cinco grupos importantes:

I.

IT.

Ls emprcsa COmO UR proceso de
Direccién (1,2,3)

La empresa c¢omo una estructura
financiera (5)
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Iir. La empresa como una estructura
Humana (10

v, La cmpresa como productora de
biencs o rafces (21,7.5)

Y. La emprecsa como un facter de
Mercadeo (6,9)

Aplicando los conceptos acerca Jde los fac-
tores:

Medio Ambiente.- es ¢l conjunto de influen
CLRS eXTeTrNas que adtdall s0bie 1u wpediadidn
de una empresa.
Politica » Direccidn.- es la eorientacion v
maneic de 1a empresa nmediante la direccidn
v 1la vigilancia de sus actividades.
Productos v Proceses.- se refiere a 1a se-
leccidn v disenio de 1os bienes a producir
v de los métodos usades en la fabricacién
de los mismos.

Financiamiento.- mancjo de lc

"
w
"
g
o
a
rt
9
»
=]
19

nerarios v crediticios.

Medios de Produccidén.- se refiere a los in
muebles, equipovs, maquinaria, herramientas
¢ instalaciones de servicios.



Fuerza de Trabajo,- Relacionado con el
personal ocupado por la empresa.

"Suministros.- se refiere a materias pri-
mas, materiales auxiliares ¥y servicios.

Actividad Productora.- atafie a la trans-
formacidn de los materiales en productos
que pueden comercializarse,

Mercadeo.- es la orientacién ¥y maneio de
las ventas ¥ la distribucidn de los pro-
ductos.

Contabilidad, Estadistica e Informacién. -
se refiere al registro y asentacidn de in
formacidn de las transacciones y operacio
nes y a los clementos que permiten tomar

decisiones sobre la informacidn que se ge
nera en al cmpresa.

Continuando ¢on la ampliacifn de estos con
ceptos:

En el medio ambiente.- se genera la infor-
macién hacia la empresa sobre los cambieos
que suceden en el exterior ¢ influye a ca-
si todos los departamentos de la empresa.
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De la Polfitica y Jdireccion,.- se puede ge-
nerar la administracién de la empresa que
incluird la direccién general, direccién
comercial, direccién técnica v manufactu-
rera y la direccién administrativa.

De los Procesos y "Productos".- generamos
la investigaci6n de mercados v la ingenie
rfa del producto.

De la Contabilidad. Estadfstica e Informa-
cion.- podemos generar contabilidad, un
proceso elcctrdnico de datos v planeacién.

De Finanzas.- podemos generar finanzas y
costos.
De los Medios de Produccién.- se generan

las funciones de ingenieria de planta de
mantenimiento.

Ne 1a Fuerza de Trabain.- so generan las
funciones de relaciones industriales y de

personal.

De Suministros.- generamos las funciones
de compras.

De Mercadeo.- surgen ventas, servicios,
promocidn y publicidad.
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CREATIVIDAD

Derendiendo del tipo de empresa y produc-
to,Compras reporta a la Administracibn, a
Manufactura o Comercial,

Durante muchos afios, la pirdmide ha sido

la estructura mids popular de las compafifias.
Pero las administraciones modernas necesi-
tan nuevas formas de organizacién.,

Es la capacidad de¢ un individuo para con-
cebir repetidas veces y desarrollar resul
tados nuevos y dtiles usando la imagina-
cidn, experiencia pasada, memoria y otras
capacidades.

Para desarrollar 1a creatividad existen
pasos importantes: Adaquirir una compren-
sidn del proceso del pensamiento y de 1los
factores que lo afectan y adem3s usar 1la
forma correcta de nrictica parc mejorar

tu capacidad creadora.

Principios bdsicos para desarrollar los
poderes creadores:

1. Definir el problema (concisa y clara-
mente)
2, Enfocar la atencidén en el problema.
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.

Saon

~

-No darse. por vencido

Crear primero, v despues elegir
Seguir desarrollando ideas sin dete-
nerse

Dejar de pensar cuando se tiene fa-

tiga

Tener confianza en las propias ideas
No archivar buenas ideas.

Obstidcules Internos:

£1 tener en mente el 'ne servira"
Los sentimientes pueden bloquearnos
No saber aprender a correr riesgo
No estar alerta a las bucnas ideas

debe tener muy prescente que "siempre

existe una mejor forma de hacer las cosas'.

Para que una: idea sea dtil hay que ponerla

en pridctica. Existe también un sir nimero

de trampolines para alcanzar las buenas

ideas ¥ algunas son:

Hallar el tiempo del dia en que =se

es mids creador

Enunciar el problema cuidadosamente
Construir un depdsito de ideas

No caer en la autosatisfaccién )
Sacar grandes ideas de pequefias ideas
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- No preeccuparse de 1a opinidén de los
demds

- Tener bien abiertos 1os ojos ante 1la
oportunidad

- Desmenuzar ¢n secciones el problema

- Aprender a reconocer 10s errores

- Atreverse sigue siendo la finica mane-
Ta de lograr el éxito.

La ideas.- Toda nueva idea consiste en re-
novar, mejorar, cambiar, modificar 1las
ideas antiguas.

Para desarrocllar las ideas se utilizan los
siguientes pasos esenciales:

Intuicidén Inicial.- El tener un problema
por resolver o una actividad que se desea
comenzar

Preparacién.- Investigacién de todas las
formas posibles de desarrcllo de ideas.

Incubacién.- Donde el subconsciente toma
el mando,

Verificacién.- se pone en tela de juicio

para confirmar o negar con l6gica los
trances o corazonadas.
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RESOLUCION DE
PROBLEMAS

s

Primeramente es necesario comentar qué
entendemos por "problema'.

Problema:

Un problema surge cuando existe el deseo
de transformar un cstade de condiciones,

en otTo.

Fn cualquier problema existe un estado ori
ginal de condiciones al que, le 1lamaremos
estado A; o insumo, o datos de entrada.
Existe un estado de condiciones (objetivo
o resultado) respecto al cual la persona
encargada de la solucién del problema tra-
ta de hallar el medio de alcanzarlo, lo
llamaremos estado B, o resultado, o produc

1%
Q
1

En el caso de que sea finica la forma de lo-
grar el resultado deseado, realmente el
problema no existe. También cuando todas
las soluciones posibles son cualitativa y
cuantitativamente iguales, el problema de-
ja de existir.
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Un problema requiere encontrar el mejor
método para lograr la transformacidén de-
seada, A las bases que permiten selec-
cionar la mejor solucidn posible se les
conoce como criterio.

Restricciones.- son el conjunto de cosas
o condiciones que deben ocurrir o verifi-
carse en una soluci&n aceptahle A= un pro
‘blema dado, bien va por razones fisicas

o por daecisicnes previamentle tomadas.

La caracteristica predominante de un
problema es la transformacidn deseada con-
forme a 1o esnecificado por los estados
A v B,

Procegdimiento General para Resolver Problg
mas:

El primer paso 16giéo en la solucidn de
cualquier problema es una definicidn del

PR

itiende por definicidn de un

1

mismo

Co o
3G . wEe ©

problema la identificacién de sus caracte-
risticas,

El Precedimiento General, consta de las
siguientes fases:
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La fase de FCRMULA-
CICN del problema, en
i1a que dste se define
en una forma relativa-
mente amplia, sin con-
sideracién de detalles,
v haciendos hincapié
respecto a la identifi
cacitn de los estados
A v B,

La fase de ANALISIS
del problema durante
la cual el problema se
define en forma relati
vamente mis detallada.
Esto involucra una sin
teticibn, investiga-
cién recabada para asf
voder determinar las
caracteristicas especi-
ficas del problema.

La fase de BUSQUEDA en
la cual se indaga acer-
ca de las diversas solu
ciones posibles, emplean
do para ello el razona-
miento creativo,

tado, etc,

consul



A! La fase de DECISION, durante la cual
las diversas soluciones posibles lo-
gradas se evaldan comparan y discri-
minan, hasta que surja la mejor de

ellas.
5. La fase de ESPECIFICACION, la cual
consiste descrincifn de 1as corocio

risticas fisicas y de funcionamiento
de 1a solucién elegida.

4]

process
satueionade:

de .
proBlemas El proceso soluciona-
dor de problemas se
inicia con el enuncia-
do de una necesidad, ¥
termina con las especi

Solucisn ficaciones de un medio
EA complatamente

especificads para satisfacer dicha

necesidad.
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CASO PRACTICO

¢CBmo Prevenir Fallas en Baleros?

La esperanza de vida de los baleros basada
sobre fatiga de los materiales puede ser
calculada si la velocidad y carga de opera-
cifén son conocidos. Estos cilculos deben
dar por sentado que los baleros estin co-
rrectamente montados, lubricados o de otra
manera son propiamente manejados.

Pueden ser tomados en c¢onsideracidn
los efectos de condiciones adversas
de operacién,

Las fallas de baleros no atribuidas a
la fativa del material usualmente son
clasificados como prematuras. La ma-
voria de fallas prematuras son causa-
das por mal montaje, lubricacién im-
propia, la intrusién de material ex-
trajio al balero, mantenimicento impro
pio y pridcticas de manejo no adecuadas.

Gran ahorro en tiempo, esfuerzo y gastos
pueden ser efectuados si el balero a2 usar-
se pueden ser establecidas las razones de
las fallas prematuras y tratar de intentar
las medidas correctivas para prevenir fa-
llas adicionales.
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Con esta idea en mente, podemos elaborar
una gufa de avuda al personal de manteni-
miento para identificar y corregir algu-

nas de las fallas mfs comunes. Existen

muchas razones por las cufles fallan los
baleros, pero todos provienen de 9 tipos
,\C:D b&sicos propuestos en esta gufa.
AN
\i’ I.  FALLA POR FATIGA

1.A.- Identificacién.- Descascarado o des

postillado de 1las pistas por el lado de
rodadura.

El despostillado es causado por un debili-
tamiento granular del acerc del balero.

La falla empieza como un pecqueiia fractura
de la estructura interna del acero., Esta
fractura progresa en las supecrficies de las
pistas por donde las particulas de metal se
descascaran como muestra la fotografia.

Ruido al Operar el Balero,- Por lo aspero
de las superficies de 1la pistas y astillas

de metal perdidas, esto incrementari en el
—--“;u-Hnu balero las vibraciones y el ruido.

I'.B.- CAUSA, Trabajo Normal,-Como un esbozo en

la introduccién, un balero tiene una espe-
ranza de vida la cual depende de la veloci

dad y carga.
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Cdlculos basados en pruebas de laborato-
Tio ¥ ecxperiencias de campo, han sido eje
cutados para determinar, el tiempo de vi-
da de un grupo de baleros de un tamafic da
do.,

La falla de fatiga, como se esbozé ante-
riormente, e¢s el resultado de Manuten-
cién' de un balero en su tiempo de vida.
El descascare de las pistas son causadas
por efectos combinados de carga y veloci-
dad. La velocidad determina qué tan a me
nudo ocurre la flexidén mientras la carga
determina la cantidad de esfuerzo bajo el
cual el acero del balero opera.

Suponicndo un buen disene del equipe, lu-
bricacién satisfactoria y» mantenimiento
correcto, su carga ¥y velocidad también en
un perfodo largo, por fatiga eventualmente
fallari. -

Sobrecarga del Balero.- Falla prematura
del balero resultard siendo cargado axial
mente o radialmente, siendo esta carga ex-
cedente de su capacidad. Operacién con
carga excesiva, no es, sin embargo, la Gni
ca razén de sobrecarga del balero.

Puede ocurrir también debido a condiciones
de operacién abusivas o: k
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1,- $i un balero con un claro interno in-
suficiente (el espacio entre los balines
y la pista) es montado en una flecha con
una presidn excesivamente grande, enton-
ces el balero operard con un incremento
de friccidén y torque, esto es porque con
la pista exterior firmemente fija, la pis
ta interior ha sido dilatada, contravendo
los balines entre las dos pistas.

2,- 5i la chumacera o bastidor del balerc
ice, 14 plsta vatedrior tende-
rd a conformarse a la forma de la chumace
ra. Esto ejercerd una presién localizada
en el &drea de contacto de los balines en

adicién a la presidén normal impuesta por

la carga de trabajo.

I.C.- Medidas Preventivas:

Para Falla de Fatiga Normal.- En el caso
de fatiga normal, el balero estd en su
tiempo de vida normal, el remedio es sim-
plemente recmplazar el balero.

Falla de Sobrecarga.- Cuando la sobrecarga

es 1la razén de fatiga prematura existen
las siguicntes alternativas preventivas:
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Redisefiar para permitir incorporar
al balero mayor capacidad de carga.
Existen: extra-ligero, ligero y me-
dio, y doblec hilera, baleros para
el mismo tamafio de flecha,

La serie de uso pesado tiene una
seccidn de anillos gruesos y bali-
nes grandes para gran capacidad ra-
dial es el tipo de balero para mi-
xima capacidad, éstos tienen exacta
mente las mismas dimensiones qgue ei
tipo Conrad estiandard de ranura pro
funda con la ventaja de mds balines,
los cuales spn introducidos en el
anillo, estos balines extras dan una
capacidad mayor de carga radial pe-
TO la masa de las jaulas en la pis-
ta restringe la capacidad de empuje
del balero,

La carga probablemente disminuye al
prolongar la vida del balero.

La chumacera deberi ser calibrada en
sus dimensiones de acuerde al balero,
esto augura que la pista exterior no
seri contrafda o estrechada, resul-

tandoe en una condicidn de sobrecarga.
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SELLO TRI-PLY

4,- S5i la falla cs causada por una sobre
carga impuesta por una expansién de
la pista interior, ya sea en re-esme
rilado del ajuste de la flecha o ex-
pansidn térmica, se deben seguir 1las
recomendaciones del fabricante en
cuanto al huelgo de ajsute.

2, CONTAMINACION

2.A.- Identificacid8n.-

Rayado, Ahujerado, Rasgufiado.- Una de 1las
causas de falla por entrada de contaminan
tes en el balero, existen un niimero de se¢
fiales de identificacidn, donde particulas
de polvo o suciedad esté&n presentes, ha-

brd rasguiios y hoyos alrededor de la pe-

riferia de la pista con rayado correspon

diente de los balines. Donde la contami-
nacidén es como un polvo abrasivo fino tal
coma polvo de vidrio, grafito o polvo im-
pregnado al lubricante, las impurezas ac-
tuarfin como un agente de pulido, alteran-
do la apariencia de los balines y pistas.

Este tipo de falla es caracteristica de
ruido intermitente en el balero, la pre-
sencia actual de suciedad en el balero es
la mejor indicacidn de este tipo de falla.
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Herrumbre, - Donde la forma de herrumbre
sobre 1a pista exterior usualmente no im-
pedird la operaci8n del balero en aplica-
cifn normal, pero la herrumbre en el ba-
rreno ¢s mds serio porque estd en contac-
to con la flecha ¥y esto no permite el uso
adicional del balero.

2.B CAUSsA

Contornos Sucios o HGmedos.- MAs fallas
de balero por indicios de contaminantes,
condiciones de trabajo sucias son uno de
los problemas mds grandes de los usuarios
de baleros. Miles de d8lares son ahorra-
dos al afic teniendo ciertas precauciones
contra la cntrada de impurezas en bale-
TOS,

Siendo precisos el claro interno en bale-
ros llega a ser de 10 milésimas de pulga-
da, particulas duras dentaran la superfi-
cie de las pistas y balines cuando el ba-
leto gire.

Material de Basura Abrasivo.- En muchas
ocasiones de maquinaria, implementos agri
colas, afilado industrial, herramienta de
madera y muchos otros habrd ahf un produc
tc de basura abrasivo el cual infringe la
eficiencia de operacién del balero, esto
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tambifn sucede en donde existen equipos
con rvefrigerantes, solucicnes de lavado,
4cidos y otros,

2.C MEDIDAS PREVENTIVAS

Evitar Dafios de Productos de Basura Abra-
siva.- En donde los procesos de manufactu
ra envuelven productos abrasivos, es esen
cial que el balero sea propiamente sella-
do. Donde esta clase de fallas prevalece,

wun s¢ilado mis cficicnte ¢3 rcogquoride, on
aplicaciones donde contaminacién externa

es encontrada, seri necesario un chumacera
de sello o cubierta para proteger el bale-

TO.

Limpieza de los Contornos Trabaiando.- He
rramienta de limpieza, fArea de trabajo 1i
bre de suciedad y limpiar con las manos
secas es esencial para la prevencién de
fallas de baleros. Control cuidadoso de
procedimientos de javado, relubricacidn y
manejo de baleros de acuerde 2 las précti-
cas recomendadas para disminuir muchos de
los preoblemas de fallas de contaminacién.

La siguiente lista es un csbozo de recomen
daciones de 1a asociacifin de fabricantes

de balerosantifriccién de medidas de con
trol de limpieza de baleros:
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Trabajar con herramientas limpias en
limpieza de los contornos

Remover 1a suciedad exterior de 1la
chumacera antes de exponer el balero
3; Manejar con limpieza, manos secas
4, Tratar como si fuera nuevo un balero
usado.
5, Usar solventes para limpieza y baldes
] de aceirte
6, Marcar el balero con papel limpio y
A cubrirlo
- 7. Proteger el balero desensamblado de
humedad v suciedad
8. Usar trapo limpio y libre de pelusas
B si el balero es frotado
o 9, Guardar ¢l balero cnvuelto en papel
a prueba de aceite cuando no se use.
10. Limpiar el interior de la chumacera
antes de reemplazar baleros
1. Instalar un nueve balero como se re-
mueve de su empaque
12. Guardar ¢l lubricante limpio cuando
se esté aplicando y cubrir el conte-
nedor cuando no se use,
3. BRINELADO
3.A.- Identificacidn:
Muesca de Montaje.- (fuerza de empuje),-
Esta falla aparecerfli como una muesca dimi-
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nuta (algunas veces apenas perceptible a
la vista) serd un gran resalto en el pis-
ta. La abolladura serd espaciada regular
mente en correspondencia al espacio del
balin, habrd una muesca correspondiente
de magnitud menor en cada balin.

Cuando el balero es cargado radialmente,
el brinelado sobre el resalto de la pis-
ta no impedirfi con la rodada del balin,
en cste cvento, la muesca en ¢l balfin cau
sard la falla, en una etapa posterior as-
tilladuras o desbastes resultarén, el re-
salte en la pista puede ser inspeccionado
(con un microscopio) mirar si una astilla
dura no resulto de brinelado inicial.

Muesca Radial.- {fuerza radial).- la mucs
ca tiene la misma apariencia general come
la mencionada anteriormente excepto que
€11a aparecerd en el centro de la pista en
vez de un resalto. Este tipo de brinelado
es menos comin que ¢l montaje porque bajo
l1a forma de impacto de choque de carga ra-
dial, 1a pista se facturari debajo de la
fuerza.

3.B CAUSA

Fuerza Ejercida Incorrectamente.- Muescas
altas sobre el resalto de la pista son
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ETERIIIN DICIATTRIA

una vibracidn de los balines entre la pis
ta en un balero estacionario, esta vibra-
cifn quizd sea axial! o circunferencial,

la apariencia del brinelado te dirid cudles.
Como los balines vibran entre si las pis-~
tas, la falla es resultado de rotura del
lubricante causando contacto de metal con
metal y ocasionard desgaste del balin y
pista.

La accidn de dezgnste canen 1o formacisn

de un polvo rojizo fino (8xido), E1l 6xi
do se impregna al lubricante y proveé de
un compuesto abrasivo el cual pulirid los
balines y pistas si el balero es puesto
en operacién. Las muescas por siI mismas
resultarin en rugosidad ¥ operacién rui-
dosa., La wvibraci6én en un balero es cau-
sada por algunos factores, transporte de
montaje, desapretado el balero, puede Te-
sultar con falso brinelado, una causa muy
comlin existe cuande unz miguina costi fue-
ta, ¥ los baleros son sujetos a vibracién
estdtica por otros equipos cercanos.

4.C MEDIDAS PREVENTIVAS

Corregir la Fuente de Vibracién.- La fuen
te de agitacidn, partes flojas, maquinaria
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de poca precisién, transportacidn rugo-
sa-quizd corrige asi la vibraci6n.

Trabadura del Balero.- En la transporta-
cidn de los baleros, si un empuje ligero
(impuesto por resotes o cojincillos de
hule) puede ser aplicado para traer to-
dos los balines en contacto con la pista,
este tipo de falla puede ser evitada.

Lubricar Todas las Superficies Adecuada-
mente, - donde los baleros son lubricados
con aceite v empleados en unidades que no
estfin en servicio por perfodos amplios,
el equipo deberd ser puesto en movimiento
perfodicamente en orden para extender el
lubricante sobre las superficies de los
baleros, intervalos de 1 a 3 meses seri
suficiente.

Ajuste Interno Estrecho.- (apretado).-
algunas veces un balero con contacto linea
entre pistas ¥ balines aliviarid fallas de
falso brinelado. Gran cuidado debersd te-
nerse en cuenta, sin embargo, que un ajus
te interno apretado es satisfactoriamente
desde un punto de vista de operacifbn.

Lubricante de Baja Viscosidad.- Falso bri
nelado es mis comiin con lubricante excesi-
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vo, esta falla e¢s menos apta para ocurrir
donde el aceite o grasa de viscosidad 1i-
gera es usada, porque las caracteristicas
mis liquidas hacen dificil para la 1lubri-
cacidn ser forzadas hacia afuera del frea
de contacto.

5. FALLA DE EMPUJE

Abocardado del Balero.- Ahi habrd una ro-
tura del abocardago del resalte del bale
to el cual resultard cn fractura de la
pista. Los balines estarin rebordeados
cerca del resalte,

Capacidad Mixima.- Baleros conr relleno de
ranura no son recomcndades carga de empuje
pesado porque, como los balines pasan so-
bre la pista interior y mucsca de anillo
exterior ello empicca a ser mella o dentar,
esto de vuelta causard despostille de las
pistas (probablemente en la vecindad de la
ranura).

§$.B Causa.-

Montaje Impropio o Desaplicaci6én como, se
Indica.- Falla de abocardado, un empuie
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de falla es causado ya sea por montaje
del balero al revés (asi que la carga es
\ !‘- llevada cerca del resalte). O por poner

un balero abocardado en empuje de apli-
cacidn bidimensional.

Falla de Mdxima Capacidad.- Esta falla
resulta de carga de empuje excesivo sobre
un balero prometido, no primeramente para
cargza de empuie pesado. Del dibujo es

evidente que también mucha carea de empu-
je en direccién causari interferencia en-
tre los balines ¥ en una de las ranuras
de carga las cuales son las gufas tanto
en la pista interior y exterior.

5.C MEDIDAS PREVENTIVAS

Falla Abocardado.- El remedio aqui
es simplemente el balero correctamen
te, asf que los balines tengan con-

A PALABRA "ENPULE" DERE ESTAYPARIE ATul
A = tacto completo del resalte en ambas

pistas interior y exterior; recordar
que el abocardado de la pista exte-
rior del balero tomar#d empuje cerca
de la pista interior sobre el lado
abocardado del balero y la pista ex-
terior en el lado opuesto del abocar
dado, la palabra empuje serd estam-

pada sobre 1a cara de la pista exter
na mostrando la superficie de empuje
Ay propio.
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Falla de Méixima Cavacidad.- Este

balero es disefiado para carga de
enpuiie radial pesada o combinada:
ne nmara carea de empujie puro (es
generalmente recomendado mara no
mis de 60% de la carga radial so-
‘bre el balero a ser aplicado en
enruje}. Si la cavacidad de empu-
je es requerido, un balero mis apro
piade (tipo Conrad, balero abocarda
c posiblemente un var de bale-

de,
Tos duplex), deberd ser selecciona-
do.
6. DESALINEAMIENTO
6.7 TIdentificacifn

Trayectoria del Balfin.- En un bale-

T0 con una de sus pistas desalinea-
la tra-

das en relacidén a la otra,
vectoria deili balin correrid de un
lado a otro Jde 1la pnista alrededor de

la mitad de la circunferencia de 1la

|

pista no girateria.

‘(mmim|:mmmmmmuminu|miﬁi

.li

."1‘\
e La pista giratoria tendrd una travec
= toria de balfn amplia, porcue la pre
= sién extra impuesta sobre el balero
debida a condiciones de desalineamien

to, desarrollaran alta temperatura
excesiva, la cual decolorari el ca-
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rril del balfn y» los balines destru-
vendo el lubricante.

Jaula de Balines o Retén.- El1 props-
sito del retén es espaciar los bali-
nes v guiarlies en una travectoria uni
forme alrededor de la pista, donde
una pista es desalineada, los balines
estdn llegando cerca de la pista re-
saltada, ¥ un nunto de esfuerzo es
disnuesta ontre los bhalines v el reo-
tén de bolsillo. 1a iaula se flexio-
nard con la posibilidad de que se
fracture en etapas avanzadas de falla.

6.8 Causa

Desalineamiento de Flecha.- De-~
salineamiento de¢ la f{lecha en
relacidn a la chunacera causa
una sobrecarga de los balines,
los cuales resultaran en la fa-

11a descrita,

Desalineamientc de 1la Chumacera;-
Desalineamiento de la chumacera
quiz8 causada ya sea por la chu-
macera siendo levantada con el
plano de la flecha o el resalte
de la chumacera siendo la guia
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fuera de la escuadra asf que forza a la
pista exterior a levantar en relacién a
Ia interior. Esto tambfen resultari de
sedimentacidén del bastidor o cimentacién.

Doblado de la Flecha,- El dobladoe de 1la
flecha cuasado auizd vpor 1o siguiente:

a. Encorvado como un resultado de mane-
jio impropio.

b. Scbresasar el 1imite de carga de la
fiechn .
c. Doblado inicial de la flecha debido

a un rectificado inexacto. .

d. Flecha fuera de verpendicularidad
con la linea de centro de la flecha
la cual se¢ levantari a la pista in-
terior forzando a doblarse a la fle

cha.

6.C MEDIDAS PREVENTIVAS

o A Y - L Y sy -
lecha. La flc

ha Jdebera ser calibrada

g

para estar seguro gue es concéntrica v
recta, sobrepasando el limite de carga pe
sada deberd aligerarse o moverse cerca del
balero, silos sobresaltos o resaltes (es-
calones) no estéin encuadrados, cllos debe
rin ser reguiados y calibrados asf que
elleos estin verpendiculares a ambos, el
asiento del balerc y 1la linea de centro de
la flecha.

101



SIENTI 21 MIZC ELEITRIOO

Chumacera.- El remedio es checar dimen-
siones Yy asegurar aue ambos barrenos de
chumacera es verdadero con 10s Otros.

7. ARCC ELECTRICC
7.A TIdentificacién

Frosién de Arco F'fctrico,.- Cuande una
t ndo a través de

1rm hAatlara mr Smtravsritmaida An
un o ToToTITENT IS o

T 1 12 superfi-
cie e contacto =ntre los balines y 1las
pistu, resultado de lo cual produce alta
temperatura en el punto de araueo. Cada
ve> que la corriente es interrumpida en
su pasco entre pista v balin un hovo es
producido en ambas partes eventualmente
el fendmeno conocido como desarrollo as-
trindo (ver fotografia) v empeiza a ser
profunda, ruido y vibracién como resulta-
do.

Superficie Granular de la Pista.- S1i 1la
corriente es de un amperaje muy alto, tal
comc sucede cn un corto circuito, la si-
guiente fase de la falla mostrari como
una apariencia granular rugosa en el ba-
1fn rodado.



Picaduras o Crédteres.- Sacudidas vpesadas
de cargas de alto amperaje causarin una
falla mds severa resultado que el metal de
pista y balin se suelta estos pedazos de
metal sobre el balin por turno, causarén
efectos de criiter en la pista, este fenb-
meno resultard en ruido y vihracidén del
balero.

T.8  CAUSA

Electricidad Estitica.- Electricidad esti-
tica usualmente emanada de bandas cargadas
o ve procescs de manufactura, usando rollos
de calendario (cuero, hule. ropa, papel).
La corriente es transportada de la banda

a la polea o garrucha, de la garrucha a la
flecha, v a través de la flecha a el bale-
ro v desde allf a 1a tierra.

Electricidad de “uga.- Cable dafiado, aisla
miento defecturoso o inadecuado o bobinado
de rotor dafiado en un motor eléctrico son
todas la fuentes posibles de fuga de co-
rriente. Ya sea corriente de A.Co D.C.
dafiard el balero.

Corto Circuito.- Cables los cuales son
cruzados o contactadoes por un cenducto
comfin causard un corto circuito y resul-
tard en un pasaje de corriente a través
del balero.
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“.C MEDIDAS PREVENTIVAS

Anillo Colector v Poner en Paralelo. -
Ponde existe un nasaje de corriente a tra
vés de un balero v 1a fuente de corriente
¥ ¢3to no puede ser corregida, para poner
¢n paralelo en forma de anillo colector
ensamblar quizd incornorando un by-pass

e corriente alrededor del balero.

Mantenimiento Corrective. - Asegurar que el
cablecado, aislamiento, o hobinado del vro-
tor est& correcto v todas las conexiones

w

on propilamente hechas. En soldadura
eléctrica aran cuidado deherd tenerse en
cuenta gue ¢l equipo de soldadura no esté
haciendo tierra en alguna parte la cual
haga circular corriente a través de los

balerecs.
Banda Aterrizada.- Por eliminacién de

carga estdtica, va sea que la banda sea
aterrizada, o la correa deherd ser cam-
tiada a un material que genere menos elec
tricidad.

Aislamiento de Baleros.- Casquillos de
material conductivo se usarfn ya sea en-
tre la pista exterior v chumacera o entre
el anillo interior v la flecha, dependien

‘de 1a fuente de corriente.
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8.

8.A

Apariencia de Grasa.- Si la grasa
pesa o cuajada y cambia su color,
falla de lubricacién.

Identificacidn

FALLA DE LUBRICACION

es es-
indica
El color original

usualmente tenderd a ser obscuro o negro

(ver foto) la grasa

dicsel La

LG

gquemades.

dida como resultado
aceite,

En caso de que la grasa de base de litium,

un color a

los residuos aparecer&n como un barniz
frdgil y brillante el cual se hard asti-

llas cuando se pruebe con un instrumento

afilado.
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Elevacién Anormal de la Temperatura.- Pro
bablemente la primera indicacién de falla
de lubricante es un aumento rfpido de 1la
temperatura de cpcracién normal. Probar
con la mano no es necesariamente una prug
ba concluyente desde el momento en que la
temperatura de operaci6én normal excede de
120 grados Farenhait.

Ruido.- Carencia de lubricacidn es acompa
ada

pronte por un ruido como silbido apa
et e O - s
rojade con o cumente do o tompirotura 3ioms
es corregida la temperatura “el balero con
tinuarfi aumentando y la iniecnsidad del

calor reducird la dureza del balero.

Decoloracién del Balero.- Decoloracién obs
cura o azulada en los balines o pistas in-
dica que la temperatura de operacién de
los baleros fue excesivamente alta al ex-
tenderse al balero el cual perdif sus pro
piedades fisicas v no durard mucho.

Falla de Retén,- La primera parte del ba-
lero que indica dafio por lubricacién es
usualmente el vretén donde la gran cantidad
de friccién tiene lugar.

8.B CAUSA

Lubricacidén Sucia.- Contaminantes encon-
trados en los lubricantes a menudo actdan
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como un compuesto abrasivo el cual afi-
nard o pulird las superficies de las pis
tas y balines, aumentando la probabili-
dad de falla prematura.

Lubricante Excesivo,- Un error muy com@n
en €l mantenimiento de maquinaria es la
tendencia a sobrelubricar, si el fondo
del balero es guardado constantemente com
pleto de grasa, ¢l calor de friccién de-
sarrollado dentro del lubricante causari

su rdpida deterioracidn.

Lubricacién Inadecuada.- Calor resultaré
de lubricacidn baja, también, donde hay
lubricacidn inadecuada para cubrir toda
1a superficie de metal; resultari en fric
cién y aumento de calor del balero.

Lubricante err6neo.- Despu&s de experimen
tar con muchos tipos de lubricante, el fg
bricante de equipo recomendari &stos; los
cuales &1 sinti6 mejorari la vida del 1lu-
bricante bajo las condiciones de operacién.
Si no es disponible, deberd unc usar el
equivalente, de esta manera uno evitaré
los problemas asociados con los diferentes
tipos de grasas (muchas grasas son incom-
patibles y, aunque completamente adecuados
cuando se usan individualmente, cuando es
me=clado fallard).
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Seleccifn de Lubricante correcto, por
lo tanto, es muy importante el alcan:ze
de mdxima eficiencia v duracién de su
aplicacién,.

Otros Modos de Falla.- En muchos ejem-
plos de fallas de lubricantes acompafia-
rin a las fallas del balero descrito en
esta gufa, La causa primaria de falla

de lubricante es de alta tempcratura de-
sarrollado cuande carga oxcesiva exce-
falad} 1€

de a1l acafuersn da 12 cula 1

bri

te, cambio de lubrlcantc reducird. la ra
zén de falla pero la accién propia es
para eliminar la causa primaria de 1lu-
bricante fallo.

8.C MEDIDAS PREVEXNTIVAS

Evitar Lubricante Sucio.- Siempre guar-
dar los envases de grasa cubiertos, par-
ticulas de polvo en el aire pueden conta

FEE sam o moEin B T
. Usar una c¢spatula

s

3 v ~1 1
Wming CTa 2

antec
para herrumbre limpia para relubricar ba-
leros abiertos, cuando el balero es relu-
bricado a través de un ajuste de grasa,

siempre frotandeo con grasa, cualquier co-

=a aue uno pueda hacer para mantener lim-
pio el lubricante se pagard con la vida del
balero.
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Cantidad de Lubricante.- Cuando uno no es
té seguro de la cantidad de grasa o acei-
te para lubricacidn propia, consultar al
fabricante, en aplicaciones estdndard, es
generalmente recomendado aue el balero
sea engrasado 1/3 de la mitad completa,

a, FALLA DE LEVA (cam}.
Q9.A Identificacién:

Rotura Excé@ntrica.- La leva excéntrica sg

bre al ancho de la pista interior del ba-

lero tendrd una fractura de forma de cuifia

en é1, dependiendo sobre cl grado de falla
de la fractura se extiende en la leva o

en todo el camino de la pista del balero.

Travectoria del Ralin.- Porque l1a pista
interior serfi levantada sobre de la flecha,
la travectoria del balin tendr& una apa-
riencia a un bamboleo similar a desalinea
miento de un balero. La travectoria del
balin correrid de un lado no giratorio de

la pista a la otra mitad de cl perimetro

de la pista,

Bamboleo del Balero.- Mientras en aplica-
ci6én, los baleros rotatorios bambolearéin
de un lado a otro si la chumacera es bas-
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tante flexible seri el Gnico ensamble fle
xible de giro del balero.

9.B CAUSA

Subtamaic de Sistema de Ejes.- El collar
de enclavamiento de leva excéntrica fue
originalmente desarrollado para proveer
un medio de seguridad del balcero a bajo
costo en sistemas de flechas de "Cold

Rolied"”. Esto no debe ser supuesto, sin
embargo, que el calibre de ajuste es sin

alguna tolerancia de control, algunos fa-
bricantes han ajustado 1fmites de toleran
) cia de control para ajustes de flechas en
interioves de baleros de manera amplia,
los cuales deben ser respetados para evi-
tar este tipo de fallas.

Cuando el collar excéntrico ¢s enclavado
en su leva de ajuste de la pista interior
en una flecha de subtamafio, la pista in-
terior empieza a levantarse de la flecha

A (recordar que para accidn de enclavamien-
—

—— to, el collar deberd siempre voltearse en

SYRLINIAMIINTS TF LA PIBTR EToTiIR
1a direccidn de piro de la flecha). Cuan-

do la maacuinaria es encendida, 1la pista
interior intenta realinearse por si misma
con la flecha con su giro. Esto propor-
cionua una accidén de palanqueo con una drea
de esfuerzo donde el collar comprime a la
pista interior, eventualmente este esfuer
zo fractura a la leva de la pista interior.
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Pista Interior Incapaz de Alinearse.- El
mismo problema existe en donde una pista
exterior con la caracteristica Ze autoa-
lineamiento es amordazada firmencente en
la chumacera, que no puede tener ventaja
de su caracteristica de autoalineamiento,
esto sucede donde el balero es forzado
con un apretado excesivo en el bastidor

o donde se presiona la chumacera de acero
estando con un pasador justo antes de que
el balero tiene un sunuesto alineamiento
inicial.

9.C MEDIDAS PREVENTIVAS

Corregir el Tamafio de Flecha.- Donde ocu-
rre una falla, la flecha deberf ser veri-
ficada con un micrémetro para determinar
cufinta tolerancia del difmetro de la fle-
cha fallé, entonces, ya sea una nueva fle
- cha deberd ser obtenida o 1la vieja debe-
ri ser rectificada al tamafio correcto.

AT TAMATO CoRRECTO DE FLECHA

Las siguientes tolerancias son recomenda-
das para sistemas de flechas.

Barreno de Balero Tolerancia de Flecha
1/2 A2 v 0.000 A - 0.0005

2 1/16 " A 3 15/16 0.000 A - 0.001

4" vy més porque de carga pe-

sada deberén consul
tarse a los fab.
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Alineando el Balero.- Los fabricantes de
baleros han incorporado baleros autoali-
neables (anillo exterior esférico) en una
linea de anillos interiores muy amplios
para compensart una cierta cantidad de des
alineamiento inicial. El1 propio procedi-
miento de montaje es para:

1. Alinear el balero en su chumacera ¥
resbale en su pocisién en la flecha.

2. E!l tornillo de la chumacera apreta-
do en su soporte de montaie.

3. Embragar y apretar el collar de se-
guro v atornillarlo.

11.7 CONCLUSIONES

Todos los diferentes departamentos que com
ponen los servicios industriales son muy
importantes porque la falla de uno lleva
al fracaso a los <demis,

Si todos los departamentos procuran enteon-
der 1o que es productividad e implementan
los parémetros para medirse a s mismos y
siempre plantearse que deben mejorar su
productivad, traerf como consecuencia ¢l
€xito de su departamento Yy su empresa, Vv
en cadena se beneficiarfin todos, obreros,.
sociedad, pais, etc.
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Ahora bien, si ¢l departamento de mante-
nimiento en cuanto al aspecto referente
a los baleros (que es un elemento impor-
tante en todos los servicios industria-
les) se lleva a cabo con la mejor cali-
dad posible, con seguridad e informando
con tdécnicas modernas, esto llevari ne-

cesariamente a un aumento de productivi-
dad.



PRODUCTIVIDAD

P= Cantidad Producida

Costo de lIos H H empleadas

P= Cantidad Producida

Costo de la Materia Prima

P= HoYas de Trabajo Reales

Horas Hombre pagadas

P= Cantdad Producida

Capacidad de la Planta

Ventas= Ventas Totales ( # )

Demanda Estimada ( # )




CALIDAD

Piezas Defectuosas x 100
%, defectivo =

Plezas Producidas

Cantidad a Defectuosos

% Recuperacion=
Total de Reparaciones

Costo de lo devuelto

@ Costo de Devolucitn=
Costo total de 1o producido

Costo de uma repnaracion

. de cosw de reparacitn=
Costo unitario por producto

SERVICIO

Namero de Reclamaciones

% Reclamaciones=
Total Sexvicios Realizados

% _ Tiempo Prometido
: ~ Tiempo Real Ocupado

@, ?’( _a satisfaccion del cliente
) 10

% Eficacia= Cumplimiento ( # salidas )
c # de oOrdenes ( entradas y relcamos )




Costo de una Reclamacitn
Pago inicial del Cliente

7. Cosgto garantia=

Cantidad de veces que se dio
Freéc. Sexvicio = ‘eI Sexrvicio

1 ailo
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LA CALIDAD EN

FUNCION PRODUCTIVA

LA

La funcién productiva puede explicarse
analizando el propdésitoc u objetivo de
un sistema.

2 3 4
inzumes Mtano de obra Bienes

o majuinana ¥
l mateniates equipe servicios

5
N

Figura II1.1

La Funcién Productiva.

El financiamiento (1) circula hacia in-
sumos o materiales (2) que son adquirji-
dos por la empresa manufacturera (3),) 1a
cual distribuye cficientemente su manp de
obra, maquinaria, equipo y procesos, |apro-
vechando cuantitativamente y cualitativa-
mente el flujo proveniente de (2).

El sistema optimiza convenientemente |los
bienes y servicios (4), para generar juti-
lidades, las que a su vez marchan de regre




so a (1). Al enfocar. la funcién produc-
tiva como un sistema, tratamos simplemen
te de relacionar el medio ambiente fisi-
co con cl medio ambiente econdmico.

El objetivo de la funcién productiva se
puede enfocar de tres maneras:

T. Funcién Operativa: generar bienes
¥ servicios

z, Funcién Econémica: genera utilida-
des

3. Funcibén Social: genera cambios.

Nuestro cstudio se enfoca en 1a Funcién
Operativa,- Un bien es una unidad tangi-
ble, puesto que los bienes son de natura
leza fisica, pueden almacenarse, trans-
formarse v transportarse. Un servicio

es de naturaleza intangible, y éste no es
susceptible de almacenamiento o transpor-
te. Un producto puede ser un bien o un
servicio o ambas cosas, El1 producto es
el resultado de una operacifn, la palabra
“producto' se¢ emplea en este caso tanto

a bienes como a servicios.

Por lo general se considera que los bienes
y servicios son dos categorfas diferentes
en cuanto al disefio del producto. En la
prictica, los sistemas productivos no pro
ducen sélo bienes o s8lo servicios en for-
ma exclusiva.
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Por consiguiente, cuando se compra un

bien o un servicio, en realidad el con-
sumidor estd adquiriendo un conjunto de
bienes y servicios. Al disefiar los pro
ductos, es de gran importancia especifi
car la naturaleza de este conjunto, En
el caso de los Lkienes, el producto f3si
¢o puede disefarse en forma separada de
los servicios., Sin embargo, ambos son

entregados al consumidor como un paque-

PORERN

La clave para ¢l disefio de los servicios
es definir adecuadamente los atributos
que se incluirdn en €1, Sin embargo, no
basta con definir en forma gendrica los
atributos de un buen servicio; también
deben especificarse los indicadores o
guias. Estos indicadores o guias deben
cubrir cada uneo de los atributos que debe
Teunir el paquete de bienes y serviciosg
deben ser medibies y definirse en forma
especifica. los indicadores o gufas pue-
den entonces emplearse como base para la
capacitacidn del personal, el control de.
ia calidad y para medir el desempefio admi
nistrativo.

La funcidén operativa es generalmente res-

ponsable de la calidad de 1los bienes y
servicios.
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° LA -CALIDAD EN LOS FACTORES
DE SERVICIO QUE INTERVIENEN
EN LA FUNCION PRODUCTIVA

Para nuestro estudio dividiremos en tres

grupos estos factores:

Proveedores .- Para los compradores
es sumamente importante el control de
calidad que sus proveedores eierzan
sobre las materias primas y las pie-
zas manufacturadas y de que el precio,
12 cantidad y fecha de entrega de ta-
les materiales sean satisfactorios,

Los puntos siguientes tiencn como propdsi-

to mejorar la garantia de calidad (en re-

sumen, garantia de calidad es asegurar la
calidad en un producte, de modo que el
cliente pueda comprarlo con confianza ¥
utilizarlo largo tiempo con confiabilidad

y

satisfaccién) y eliminar las insatisfac-

ciones existentes entre el comprador y el

proveedor.

1.

Tanto el comprador como el proveedor
son totalmente responsables por 1a
aplicaci6n del control de calidad,
con reciproca comprensién y coopera-
cidén entre sus sigtemas de control de
calidad.
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n

El comprader tiene la responsabili-
dad de suministrale al proveedor in
formacifn clara y adecuada sobre lo

que se requiere, de modo que el pro

veedor ejecute un mejor control de
la calidad, en lo que debe fabricar.

Antes de entrar en transaccionecs de
negocios el comprador ¥ el proveedor
deben celebrar un contrato racional
en cuante a garantizar una calidad
satisfactoria. cantidad, vrecio. con

diciones de entrega y forma de pago.

El proveedor debe acordar previamen-
te con el comprador los métodos ¥
procedimientos de los diversos arti-
culos, Y que estos secan aceptables

y satisfactorios por ambas partes pa-
ra solucionar posibles discrepancias,
si €stas llegasen a surgir,

ar)

1 comprador v 21 proveedor dehen
controlar eficientemente las transac-
ciones comerciales v en el desarrollo
de #stas (transacciones comerciales),
deben prestar siempre la debida aten-
ciB8n a los intereses del consumidor,
para dar un buen servicio.
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La Funci6n Operativa.- El objetivo
referente a la calidad estd relacio
nada con la calidad del producto o
servicio que resulta de las opera-
ciones. El1 disefio del producto y la
forma en que se elabora, son factores
que influyen sobre este objetivo.

A su ve: la calidad se ve afectada
por un gran ndmero de decisiones de
tipo operativo, entre las que se in-
cluyen decisiones acerca del producto,.
del proceso, de la fuerza de trabajo
» del enfoque que se haya adoptado pa
ra ejercer el control de la calidad.

Mercadeo.- La divisi6bn que tiene con-
tacto mis directo con los consumido-
res es la de mcrcadeo, es también la
divisidn mejor capacitada para descu-
brir las necesidades de ellos. Esta
divisién debe percibir las tendencias
v descubrir las necesidades de los
consumidores y debe traducir esas ne-
cesidades a nuevas ideas y luego par-
ticipar activamente en la planeacién
v desarrollo de nuevos productos, pa-
ra lo cual debe preparar un plan y
expresarlo en el lenguaje del consu-
midor.



o

EL CONTROL DE
LA CALIDAD

El siguiente punto de mercadeo es la sa-
tisfaccifn del cliente. El producto no
ha de tener fallas ni defectos, pero es-
to solo no basta, es necesario asegurar
la calidad del disefio, viendo que el pro
ducto sea realmente funcional tal como el
cliente espera. En otras palabras, el
producto debe tener caracteristicas de ca
lidad reales.

Cuando un cliente esmera utilizar un ar-
ticulo por large tiempeo, significa que
el producto ha de venderse con la premi-
sa de que su durabilidad serd la necesa-
ria, pero si sc llegara a dafiar inespera
damente, es preciso suministrar las pie-
zas rédpidamente, Siempre es necesario
un servicio eficiente y competente des-
pués de la venta. Para dar una verdade-
ra -garantfa de calidad, los altos ejecu-
tivos deberdn fijar polfiticas firmes que
abarquen 1ns signientes divisiones: inves
tigacidn, planificacién., disefio, manufac-
tura, ventas ¥y servicios.

Es bien sabido que calidad es un grado
de excelencia, una medida de bondad por
medio del cual juzgamos la capacidad de



las cosas para satisfacer una necesidad,

La palabra control, en administracién, cn-
vuelve las funciones de ver que las normas
v planes se lleven a cabo. Inc¢cluye la vi-
gilancia, evaluacién de los resultados y

las actividades reguladoras. También pue-
de ser una actividad especializada, que se
aplica a cualquier otra Area de interés

en la empresa.
Cuusliderundu ie anterior decimos:

Control de Calidad: es la funcién adminis-
tratvia cuyo ebietive es mantener la cali-
dad de los productos que elabora una empre
sa, de acuerdo 2 una linea de normas e in-
dicadores o gufas establecidas.

Control de Calidad: Sistema de métodos de
produccién que econSémicamente genera bie-
nes o servicios de calidad, acordes con
los requisitos de los consumidores,

En relacién a lo anterior podemos estable-
cer que hacemos control de calidad con el
fin de producir articulos que satisfagan
los requisitos de los consumidores.



Es importante la interpretacién que de-
mos a la palabra ''calidad". En los con
ceptos citados se interpreta como '‘Cali
dad del Producto" que es su interpreta-
cién més estrecha.

En su interpretacién mis amplia, calidad
significa calidad del trabajo, calidad
del servicio, calidad de informacidn,
calidad del proceso, calida
sonas, incluyende a4 1os =ra

c
del sistema, calidad de la empre
dad de los objetivos, etc.

Por muy buena que sea la calidad, el pro
ducto no podri satisfacer al cliente si

el precio es eXcesive. En otras palabras,
no podemos definir la calidad sin tener

en cuenta el precio, Esto cobra importan-
cia al planear y disefiar la calidad, No
puede haber control de calidad que haga
casc omiso del precio, las utilidades ¥y

el control de costos, 1o mismo para el
velumen de produccidn. Si una fibrica no
puede dar cifras para la cantidad produci-
da, la cantidad de deshechos o ¢l ndmero
de defectos o de correcciones necesarias,
no podrd determinar su porcentaje defec-
tuoso, ni la tasa de correcciones.
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S$in estos datos no podrd hacer control
de calidad.

Cuando mejoramos la calidad de aceptacién
{indica la medida en que los productos
reales se cifien a la calidad del disefio),
disminuye 1a frecuencia de defectos, co-
rrecciones y ajustes, con 1o cual se e -
bajan los costos y se meiora la producti-
vidad., S$i 1a calidad de disefio esta a la
altura de los requisitos del consumidor,
las ventas aumentarén Y esto produciri una
economia de escala.

Control de las normas de calidad.- Al
apiicar el control de la calidad no so-
lamente se pretende cumplir normas nacio-
nales, internacionales o de 1la empresa si
no que la meta debe cumplir los requisi-
tos de calidad de los consumidores.

El Dr. Deming hablé de un ciclo de disefic

Ciclo de calidad de Deming Figura TII.2
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produccibn, ventas e investigacifn de
mercado, Seguido de otro ciclo que em-
pieza con el redisefio basado en la ex-
periencia del cicleo anterior, De esta
manera, €l rediseiio de calidad ocurre
continuamente y la calidad mejora, es-
to sugiere que el fabricantc debe ‘estar
siempre atento a los requisitos del con
sumidor y que debe prever sus opiniones
de fijar metas de fabricacifn de lo con
trarino, el zInircl Jde caildad no cumpli
r4 sus objetivos ni podrid asegurar la
calidad para los consumidores.

Todo control de calidad debe empezar por
el proc¢eso mismo. Deben identificarsc

los puntos crfticos de control dentro del
proceso, donde debe llevarse a cabo la
inspeccién del producto. Deben también
determinarse los tipos de mediciones o
pruebas ¥y la frecuencia de inspeccifn que
se requeririn en cada uno de estos puntos.
Una ve: que se tomen estas decisiones, se-
ri posible disefiar un sistema de control
de calidad completo que asegurec la confor-
macidn con las especificaciones del produgc
to o del servicioc, :
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EL CONTROL DE LA

CALIDAD EN LA
PRODUCCION

El control de la calidad en la produccién
es de hecho 1o que viene a la mente en la
mayor parte de las personas cuando escu-
chan el término control de calidad. En rea
lidad hay tres subfases o puntos criticos
importantes que describen el control de ca-
lidad a lo largo del proceso de la produc-
cidén, Estas tres subfases son:

a. Tnspeccidn y Control de Calidad de las
materias primae vacifn adquiridaz,
Inspeccionar los materiales que ingre
sen a la empresa con el fin de asegu-
rar el cumplimiento del proveedor,
con las especificaciones de la materia
prima. Esta jinspeccifn constituve un
proccso de seleccién a travgs del cual
el material defectuoso puede devolver-
se al proveedor ¥y el material acepta-
ble pusede ingresar a la produccién.

Debe mantencrse infc

acerca de los resultados de este pro-
ceso de inspeccidn vy especialmente
acerca de cualquier problema de cali~

dad.
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Inspeccidn de los productos y el con
trol de los preocesos.- Inspeccionar
la producciBn én proceso o el servi-
cio a medida que estd siendo elabo-
rado. Como regla general, el produc
to o el servicio deben inspeccionar-
se antes de realizar operaciones
irreversibles. Antes de agregar una
gran cantidad de valor al producto.
En esto casos el costo de inspeccién
es menor que el costo de afiadir mis
ralor al producto.

La determinacién exacta del punto en
el que debe inspeccionarse ¢l produc-
to debe hacerse tomando como base el
diagrama de flujo del proceso de pro-
duccién por ejemplo:

Atqwaids

Comtcal Conatsot
de frodvesdn o
Liegsds erdat Isventacis catdag  Mmscempe  Embargre
watecas wirrn Cotrackanes e
T ARSI
amaradee . ¥ comariia \
b Irapecsidn  Favandine dr  Manely
4t de catidsd de peedectos - pradution
Yeprds t rabese lormissgos  Nerminsdes  emhorares

Figura IIXI.3

Insp. en el proceso de fabricacién
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CONTROL ESTADISTICO
DE LA CALIDAD

El diagrama de flujo define 1los
puntos de inspeccién en el proce-
so de la produccién.

La inspeccién v verificacién del
correcto funcionamiento de los pro
ductos.~- En las operaciones manu-
factureras, los productos finales

se insveccionan antes de su embarque
o antes de gque ¢l producta se co
loque en inventario. Se extrae una
muestra directamente de la linea de
ensamble y se le hace inspeccidn mi
nuciosa, en cuanto a su funciona-
miento y apariencia, Se toma nota
de los defectos vy se retroalimenta
al personal de 1a linea de ensamble
con el fin de que puedan corregir
las causas fundamentales. Los de-
fectos identificados sc usan también
para calcular un récord de calidad,
el cual puede servir para hacer com-
paraciones entre las dreas de ensam-
ble.

Los métodos estadfsticos consisten en ha-

cer inferencias a partir de datos recopi-
lados para llegar a conclusiones satisfacg
torias en el estudio de un evento determi

nado.
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El control estadfstico de calidad, es un
sistema de inspeccifn, andlisis, accién
y retroalimentacidn, aplicado a un proce
so, de tal manera que, por medio del es-
tudio de una pequeia parte del producto
y analizando adecuadamente los datos con
cernientes a sus caracteristicas de cali
dad, se¢ pueda determinar la accién por
seguir en el proceso, para mantener un

nivel deseado de calidad.

La coleccidn, andlisis e interpretacién,
son tealizados por el departamento de
control de calidad. La accidén correcti-
va es prescrita por el departamento de
produccién. En su mids ampli avlicacién,
el control estadistico de calidad es una
herramienta preventiva usada para minimi
zar el desperdicio, aumentando la produc
cién.

Al usar métodos estadisticos se  infie-
re, a partir de la muestra, si el produc-
to se conforma o no con las especificacio
nes. Esta inferencia se hace inspeccionan
do la muestra v decidiendo sobre esa base
si la produccifn total cumple o no con los
indicadores o gufas de calidad.
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Este proceso siempre implica la posi-
bilidad de error, puesto que se estd
usando la informacién de una muestra
para tomar una decisiodn.

Existen dos tipos de métodos estadis-
ticos disponibles: El muestreo de acep
tacidn v el control del proceso. E1
nuestreo de aceptacidn se aplica en 1la
inspeccidn de un lote cuando se debe
tomar la decisidn de aceptar o vechazar
3 L) A

A1 VYTrArn Aa mararIa

mismo, Este tipo de inspeccidn se usa
frecuentemente para las materias primas
que llegan a la empresa o para los pro-
ductos terminados antes de gue sean em-
barcados,

El muestreo para contrel del proceso se
usa durante la produccién, mientras el

producto estd siendo elaborado. En es-
te caso la Jdecisidn consiste on determi

nar si el proceso debe continuar o no, o
si se debe detener la wvroduccién e inves
tigar las causas de los defectos, que pue
den provenir de los materiales del opera-
der o dec la miquina. Esta decisién se ba
sa en muestras aleatorias peribdicas que
se obtienen del proceso, Una vez que un

136



proceso se¢ encuentra bajo control esta-
dfstico, debe permanecer asf¥ a menos de -
que esté prescnte una causa detectable,
al controlar el proceso de produccién
mediante técnicas y métodes de muestreo,
puede mantenerse un estado contfinuo de
control.

Estos dos tipos de centrol estadistico
de la calidad son conceptualmente dife-

rentes,

Mientras el muestreo de aceptacidn se
puede hacer antes o despuds de la produc
cién, El contrel de procesoc preductive
se hace durante la producci6n. Estos mé
todos no seon mutuamente excluyentes;
ambos pueden usarse como una parte del
sistema de control de calidad, en diferen
tes puntos del proceso.

La siguiente figura da una idea concreta
de las herramientas de que
trol estadistico de la cal

I Control estadistice de calidad ]
[ 1
r Control en ¢} procaso _] ‘ tMuesties de azeptacidn J

[ vaavies -} [ auibutes }

Figura 1III,4

Organigrama del control estadfstico de
calidad. 137



Generalmente,cn el muestreco de acepta-
cibén por variables, se hacen ¥ se ano-
tan las mediciones reales, en lugar de
simplemente ctasificar los articulos
como buenos o malos.

CLASIFICACION
DE LOS DEFECTOS
EN LA CALIDAD
DEL PRODUCTO

Inspeccionar es el proceso de medir,
examinar, comprobar, calibrar o emplear
cualquier procedimiento que permite com
parar la "unidad' del producto con los
dibujos y especificaciones del mismo.

La inspeccidn por atributos es aquella
que permite clasificar el producto en
aceptable ¢ defectuoso, respecto a una
dimensién, una caracteristica o una espe
cificacidén determinada.

Una correcta clasificacidén de los defec-
tos. v una eficiente utilizacién de hom-
bres y miquinas, permitird encauzar de-
bidamente el esfuerzo hacia la consecu-
cién de los objetives de la produccidén de
calidad.
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Clasificaremos los defectos en cuatro
grupos; (los defectos a los que hacemos
mencidn difieren del punto de vista de
los tratades cn 1a seccién de manteni-
miento capitulo IV).

GRUPO A:

Defectos Criticos: Definiremos co-
mo defectos criticos aquellos que
prueden censideralrse comprendidos en

s
los cuatyo arartados zZigulonles:

Les gue pueden ocasionar o producir

condiciones de paligro para los in-

dividuos que utilizan o mantienen el
producto,

Los que afectan a las caracterfsticas,
3 las cualidades, al rendimiento del
producte.

un modo aprecia-

° Tos gu

L4}

de
ble al costo de la unidad teminadaj;
este hecho podrid producirse cuando,
aidn descubriendo el defecte al prin
cipio del proceso de fabricacidn, su
eliminacién de origen a gastos impor

tantes, o exija fabricar nuevamente



las piezas cuyo costo incluya de un
modo importante en el producto,

Los aue afectan a la seguridad funcio
nal de producto.

GRUPO B:

° Defectos mavores.- Definiremos como

defectos mavores:

Los que pueden afectar a las cualida-
Jdes ¥ rendimientos del producto en un
volumen que no permita clasificarlos
como criticos, bien porque la influen
cia se¢a poco apreciable o porque el
porcentaje de unidades terminadas en
que puede producirse no se considere
que afecta a la calidad que se solici
te del producto.

e Los que afectando al costo de la unidad
terminada no pucdan considerarse co-
mo criticos, o cuando se estime que
la probabilidad de un aumento aprecia-
ble del costo serd escasa,

De un modo general podrin considerarse como
defectos mayores aquellos que no presentan-
do peligro para los usuarios del producto,
no puedan considerarse por su importancia
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como defectos criticos, o de que 1la pro-

babilidad de que el producto pueda llegar
a ser critico sea muy escasa. El concep-
to de defectc mavor, estd muy ligado a 1a
calidad que se desea del producto.

GRUPO C:

¢ Defectos Menores serdn clasificados
s

asy

Los que no afectan a las cualidades,
a la calidad o al rendimiento del pro
ducto,

Los que considerdndose necesaria su
eliminacidn, los gastos que originan,
afectan de un modo insignificante el
costo de la unidad terminada,

Aquellos cuya supresidn no se consi-
dera necesaria, <in que por ellp que

de afectada la calidad del producto.
GRUPO D:
Defectos Secundarios: Serdn conside-
rados Defectos Secundarios todas aque

llas desviaciones de las normas o es-
pecificaciones que no afectan a la
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calidad v al costc de las piezas,
pero cuya supresién tiende de un

modo general a mejorar la calidad
del producto, a dar fluidez a la

fabricacidn v aumentar el rendi-

mienteo de la produccién, disminu-
yendo los tiempos v cestos.

Planes de }Muestreo,- Estas indican el
nGmero de unidades del producto que han
de inspeccionarse de cada lote, es de-
cir, et tamano de 1a muestra, asi como
el criteric para determinar la aceptabi
lidad del lote.

Determinando el nivel aceptable de cali-
dad cerrespendientes a un defecto o gru-
po de defectos, y eclegido el tipo de ins
peccién que ha de aplicarse, es necesa-
rio establecer el plan de muestreo corres
pondiente, que puede ser plan de muestreo
simple en ¢l que considera una sola mues-

tra de cada lote.

Plan de muestreo doble es el que conside-
ra dos muestras de cada lote.

Plan de muestreo miltiole es el que consi-
dera mis de dos muestras.
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" CONTROL TOTAL
DE LA CALIDAD

El muestreo simple, tiene la ventaija de
ser sencillo de aplicar siendo fdcil es-
tablecer en la fabricacién la rutina del
procedimiento, La ventaja principal de
los muestreos dobles y miltiples, es que-
los tamaios de las muestras son mas peaue
flos, siendo gencralmente menor el nimero
de unidades inspeccionadas, especialmente
si la calidad es buena, pues entonces las
decisiones se taman con la primera mues-
tra. Tienen también la ventaia psicols-
gica de tener menos dudas con los resul-
tados, ya que un lote no es rechazado si
ne después de ver varias mucstras.

En 1la industria, una hase ampliamente
aceptada para seleccionar un plan de mues
treo es ¢l militar standard 105 D que
consiste en un conjunto de tablas que pres
criben planes de muestreo para varios ta-
mafios de los lotes, valores de nivel de
calidad aceptable vy otros parfimetros; in-
cluve planes de muestreo dobles v mGlti-
ples asi como simples. Se verin posteriot
mente.

El control total de la calidad puede de-
finirse como: "Un sistema eficaz para in-
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tegrar los esfuerzos de materias de de-
sarrollo de calidad, mantenimiento de
calidad y mejoramiento de calidad reali
zados por los diversos grupos en una or
ganizacién, de modo aue sea posible pro
ducir bienes ¥y servicios a los niveles
mfs econdémicos y que scan compatibles

con la plena satisfaccidn de les clien-
tes'". E1 control total de calidad exi-

ge la participacidn de todas las divi-
siones, inciuvendo las de mercadeo, di-
wefn  mannfoactura, InZooclida > despachos.,
¢Qué significa "control total de c¢alidagd"
o "contral de calidad de toda la empresa'?.
Esto significa sencillamente que todo in-
dividuo en cada divisién de la empresa
debera estudiar, practicar ¥ participar
en el control de la calidad.

Al usar el concepto de calidad total, el
departamento de calidad queda como coerdi-
nador organizacional de todos los demds de

artamentos gue infiu

jge

ven sobre la calidad:
Produccién, Compras, Mercadotecnia ¢ Inge-
nieria, en el programa de calidad total,
cada departamento dehe identificar su pa-
nel especifico en Telacién con la calidad,
v debe fijar una scric de objetivos para
mantener un nivel aceptable de calidad tan-
to en el disefio, como en la conformacién.



E1l concepto de calidad total requiecre que el
departamento de calidad invierta m&s tiempo
en la planeacidn y realice un menor esfuer:zo
en lIo que respecta s inspeccidn y control.
Un enfoque de calidad total pone de relieve
la prevencidn de defectos ¥ reconoce el pa-
pel que tienen todas las unidades organiza-
cionales cn logro de las metas de calidad.
La prevencidn no ¢s algo que pueda hacerse
por un s8lo departamento, porque requiere
una atencién especial en cuanto a las rela-
~iones con los proveedores (compras), ¢l en
irenamlenio (personaiy, ¢4 disenoc (ingenie-
T¥r), las necesidades del cliente (mercado-
tecnica) ¥ 1a produccién del producto (ope-
raciones), Sc requicre un enfoque sistemd-
tico total que cubra toda la organizacidn,
En este caso, €l Deportamento de Calidad no
es responsable de la calidad, mds bien calil
dad es responsable de todos. E1l Departamen
to de Calidad desempeiia un papel coordina-
dor para asegurar que todos contribuyan a
lograr los objectivos de calidad.

No basta reconocer la importancia del con-
trol total de calidad; ademis, debe utili-
zarse un programa positivo en toda la orga-
nizacidén, Este programa debe especificar
la forma en la que puede conscientizarse a
todos los individuos del papel que desempe-
fia en la calidad y la forma en 1lg que se
medirin los resultados del enfoque de 1la
calidad total,
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CIRCULOS DE
CALIDAD

Un circule de calidad es sencillamente,
un grupe de emnleados que se rednen en
forma periddica para resolver problemas
de trabajo. Un cfirculo de calidad impli
ca algo mis que 1a particivacidén de los
empleados en la toma.de decisiones., Los
empleados reciben entrenamicento sobre
las técnicas de solucidn de nreahlomne
refinen los datos en forma activa y re-
suelven juntos los problemas.

Un cfrcule de calidad se forma con todos
los empleados aue hacen juntos un traba-
jo determinado. £l lider del c¢ircule de
control de calidad puede ser un cmpleado
o uno de los supervisores.

lLos c¢irculos de calidad se basan en 1la

Vel
wusaen

identificar mejor v resolver en forma més
adecuada muchos de sus propios problemas,
suponiendo, que cuentan con la habilidad
necesaria para resolver problemas, con
los datos requeridos, con el tiempo ¥ con
el apoyo financiero.
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Los empleados adquieren la habilidad pa-
Ta resolver problemas en cesiones de en-
trenamiento que incluyven informacifn téc
nica y métodos de andlisis de datos: y
asisten a €stas cesiones durante sus ho-
ras de trabajo ¥ se les da apoyo adminis
trativo en sus esfuerzos. Cuando las su
gerencias aue hace un circulo de control
de calidad requieren recursos financieros,
la solicitud de fondos debe justificarse
en la nisma forma en la que se justificga-
ria cualquier otra solicitud de recursos
de capital dentro de la compafiia.

Los circulos de calidad reducen parte de
la resistencia al cambio que suele encon
trarse en las organizaciones porque son
los empleados mismos quienes desarrollan
las soluciones. - También pueden obtenerse
mejares soluciones ya que varias personas
trabaian en el mismo problema. Aunque la
solucién dec un nroblema es susceptible de
mejora, los circulos de calidad pueden re
querir mis tiempo para alcanzar una solu-
cidén v pueden dar lugar a compromisos. o
soluciones m3s pobres. Por lo tanto, es
importante, que los miembros de los circu
1os de calidad reciban entrenamiento sobre
tas técnicas de solucién de problemas y
que use un enfoque objetivo para resolver-
los.
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AUDITORIA DEL
CONTROL DE LA
CALIDAD

Los cfirculos de calidad no s6lo meio-
ran la calidad, con frecuencia mejoran
también la productividad, les circulos
de calidad desarrollan secluciones que

mejceran ambos aspectos a la vez.

Cuando se impluntz ¢l control de calidad,
una de las tareas mis imneveantos oo VI

gilar Ia manera cdmoe se lleva a cabo, pre
guntindose: (Se estd conduciendo bien o

no? :D6nde estdn sus debilidades?.

La auditoria de control de calidad sirve
para hacer el scguimiente del proceso de
contrel. Realiza el diagnéstico del caso
y muestra c6mo corregir las fallas que pue
da tener,

Revisar 1a calidad oo cstudiar la de un
preducte determinado tomando muestras de
tiempo en tiemwnc va sea dentro de¢ la empre
sa misma o en el mercado. Se verifica la
catidad del producto para ver si satisface
las necesidades del consumidor, Sirve para

corregir los defectos del artfculo si los
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tiene y para aumentar su atractivo (ca-
racterfsticas vendibles).

En la auditoria de control de calidad, por
el contrario revisamos c6mo se ha empren-
dido el contrcl, c6mo le incoerpora la £4-
brica calidad a decterminade preducte, el
control de los subcontratistas, cémo se
manejan las queias de los clientes y cdémo
se pone en priictica la garantia de cali-

dad en cada paso de la produccidn, compe-

~andn Apsdes 1a atann de decsarvnlia de nn
nuevo producto en suma, es una revisidén
que determina si el sistema de control de
calidad estd funcionando bien v permite a
la empresa tomar medidas preventivas para
evitar que se vuelvan a cometer errores
graves, 51 es posible, la auditorfa de
control de calidad y la calidad deben rea
lizarse simultianeamente,

—

a audi

(ad

o 2 dmemacci
on 1a inspeooci

oria de calidad tiene algunas ana-
tra

[

- .
Ao R R el
<o, Mmoo

~ &
(e Jrgripege

[
n

auditoria de control de calidad se parece
mucho al control de procesos. La primera
por ‘si sola no puede asegurar a la larga
la préctica de la garantia de calidad, mien
tras que la auditoria de control de calidad

guarda estrecha relacidn con el juicio que
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s¢ forma sobre la calidad de los pro-
ductos que han de fabricarse en el fu
turo.

Una diferencia bdsica entre las dos
auditorias es que la de control de ca-
lidad se concentra cn el examen del
sistema mismo ¥ la forma como estd ope
rando, ’

Hav cuatro tipos de auditoria que se
hacen internamente » son:

a. Auditoria por cil presidente.- El
presidente de la empresa va en per
sona a la fabrica y a las diversas
oficinas para hacer sus propias ob
servaciones, ¥ se gufa por su cri-
terio al examinar los resultados de
las actividades de cortrol de cali-
dad.

b. Auditoria por el jefe de la unidad
(icfe de divisidn, gerente de plan-
ta, egerente de sucursal, etc,). La
revisidn por el jefe de la unidad
significa que ese jefe efectifia la re
visifn de control de calidad en los
lugares de trabajo que estdn bajo su
propia jurisdiccién,
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Auditoria por el personal de con-
trol de calidad .- En la auditoria
hecha por personal de control de
calidad, un director de la empresa
encargado de control de calidad ac-
tGa como dirigente de cuatro o cin-
co miembros del personal de control
de calidad, constituyendo asi un
grupo de revisidn que visita todas
las diviziones, fibricas y sucursa-
les. Este métrodeo le da al personal
de contrel de calidad el sentido de
responsabilidad administrativa y por
1o tante 2s muv deseable.

Auditeria mutua de contrel de cali-
dad.- La revisién mutua funciona
exactamente como lo indica el térmi
no. DNistintas divisiones de la em-
presa intercambian sus grupos de re
visidén. Por ejemplo, el proceso de
fabri¢acidén v ¢l cque le sigue pueden
intercambiar miembros de su perscnal
a fin de revisar Tespectivamente el
desempefio dc control de calidad de
cada proceso,

Al 1levar a cabo una auditorfa de control

de calidad, el primer paso es determinar



si se va a examinar la totalidad del es-
fuerzo de control o solamente algilin aspec
to limitado, de acucrdo con directrices
que se impartan. En cualquiera de los
dos casos, las divisiones que van a ser
revisadas preparan y presentan “un infor
me exploratoric sobre la ejecucién del
control de calidad®.
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CASO DE APLICACION

PRACTICO
El control de calidad en el proceso de
fabricacidén de enfriadores de botellas
tipo vertical por conveccién ferzada.
DESCRIPCION

DEL PROCESO
Obietivo:

Este proceso tiene por objetivo, descri-
bir métodos v procedimientos referentes
a la calidad en la fabricacién de enfria
dores de boteelas verticales por convec-
cién forzada.

Materiales:

Los materiales principales utilizados en
1a fabricacifn de este tipo de enfriado-
res son:

- Limina rolada en frio

- Tubo en cobre

- Compresor hermético

- Condensador

- Evaporador

- Refrigerante

- Control de temperatura (termostato)
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- Vidrio

- Pintura

- Deshidratador
- Micromotorces
- Aislante

- Cable pot.

- Limparas

Operaciones Principales:

Brrern Yo~

5]

CRITACIONGS pliucipales se en-

cuentran las siguientes (mostradas en el
dibujo II1I.5):

- Corte, troquelado, punzonado y doblez
de lamina

- Soldadura (punteco, eléctrica, aceti-
leno)

- Pintura y rotulado

- Puertas B

- Ensamble sistema de regrigeracién

¢ final

i

s térmicas, asco ¥y embarque
Sistema de Calidad:

El sistema de calidad cstdi conformado por

los siguientes métodos: muestreo de acep-
tacién y el control del proceso. '
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Muestreo de Aceptacién,- Se realizari de
acuerdo a las tablas de inspeccién de 1la
Militar Standard 105 D. aplicado en el
recibe de material.

Control de Proceso.- Se realizari de acuer
do a la clasificacién de defectos durante
el proceso.

Ambos métodos se utilizardn en 1la audito-

a
An memadiimen Cnmem il
TIo LT pToLucT coTrmLiniaoe

I

Se describird a continuacién el proceso y
el tipo de inspeccién de acuerdo al dibu-
jo TIT.S.

Inspeccidn de recibo de los principales
materiales:

Limina,- Deberd recibirse de acuerdo a las
dimensiones, dureza, tolerancias especifi-
ficadas al proveedor: y adcmis, no deberd

presentar ondulaciones, fisuras, hojeadu-
ras, corrosién y no deberd facturarse al

doblez de 180°.

Tubo de Cobre.- Deberi recibirse con las
dimensiones y tolerancias especificadas al
proveedor; y ademis no deberi rechuparse

al doblez en rodillo con 3 veces el difime-
tro del tubo, y deberd cumplir con 1los



requisitos de la norma oficial mexicana
nom-w-23.

Compresor Hermético.- Deberid recibirse con
las capacidades y controles adecuados para
su proteccidn ecspecificadas al proveedor;

y ademis, no deberiin presentar ruidos ex-
tranos en su funcionamiento v deberd cum-
plir con los requisitos de la norma oficial
mexicana nom~-3j-270.

2or vy Coidumsadour .~ peberan recibir-
se con las dimensiones, aletas por pulgada,
hileras de tubo, didmetro de tubo vy capaci-
dades calorificas especificadas al proveec-

dor.

Refrigerante,- Serdi diclorodifiuorometano,
nombre comercial fredén 12, refrigerante no
tdxice, no inflamable y su capacidad calo-
rifica serd probade en la linca de ensamble.

Control de Temperatura o Termostato.- Debe-
ri recibirse con la longitud del capilar,
rango y diferencial de temperatura de acuer
do a las especificaciones del proveccedor.

’idrio,- Beberd recibirse de acuerdo a las

dimensiones especificadas al proveedor; y
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ademis, deberd ser unicolor, transltcido,
no deberd presentar burbujas, polvo de vi
drio-o distorciones, y deberi cumplir 1los
requisitos de la norma oficial mexicana
nom-p-1.

Pintura.- Deberd recibirse con esmalte
acrilico de horneo, con tonos ¥y viscosidad
de acuerdo a las especificadas al provee-
dor; ademds, deberd cubrir la prueba de
impacto y dureza segiin método de prueba

de ia norma oriclal mexicana nom-u-65-1979
Y la de corrosifn de partes metflicas con
recubrimientos (método niebla-salina)
nom-D-722.

Deshidratador.- Dckerd rccibirse con capa-
cidad de absorcidén del elemento molecular
deshidratante y tamafio del tubo especifi-
cados al proveedor.

Micromotores.- Deberd recibirse con las
revoluciones, voltajes v capacidades espe-
cificadas al proveedor.

Aislantes.- Deberdn recibirse con las di-
mensiones, densidades, conductividades
térmicas y estructuras moleculares especi
ficadas al proveedor.



Cable Pot.- Deberd recibirse con los ca-
libres, ntimeros de polos, tipo de aislan
te v cantidad especificadas al proveedor.

Lidmparas.- Dcberd recibirse con las dimen
siones, capacidades ¥ tipo de bulbo espe-
cificados al proveedor.

Inspeccidn del Proceso:

Los aparatos aprobados por el Departamento
de Control de Calidad deberdn estar sin
defectos criticos.

Los defectos criticos detectados por los
inspectores de control de calidad o los
supervisores de produccidén, deberin ser co-
rregidos.

Pepartamento: Defectos. Criticos:
-Corte, Troquelado, - Corte fuera de Mcdida
punzonado, - Embutido fuera de medida
- Dobleces fuera de medida
. Ldmina rasgada por el troguel
- Corte o punzonado fuera de lugar
- Trabajar con lidmina defectuosa
- Golpes o rayones en limina pintro

por manejc inceorrecto.
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Soldadura

Pintura v Rotulado

Puertas

Ensamble del Sistema
de Refrigeracidn

Partes mal soldadas

Partes mal punteadas

Soldadura salpicada )
Exceso de chipotes en la unidn sol-
dada,

Pintura transparente - aplicada
Pintura escurrida, sucia, cruda,
hervida

DDesengrase incorrecto

Toslfalu pubre

Temperatura de las tinas de fosfatado
bajas

Estructura mal resanada

Logotipos escurridos, descentrados y
cafdes

Huecos en logotipos

Resistencias por radiacién horno ro-
tulado no generan calor

Vidrio mal cnsamblado, fuera de medi-
da ¥ con rayas

Sandwich mal sellado, con ascurrimieg
to interior, humedad en el interior y
falta de limpieza interior

Moldura de aluminio rayada, opaca ¥
mal cortada.

Fuga de refrigerante

Carga incorrecta de gas
Vacio incorrecto
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Ensamble Final

‘Pruebas Térmicas
Aseo y Empaque
de Aparatos

Tuberfa mal soldada, fuera de medi-
da ¥y con fugas

Capilares obstruidos

Elementos del compresor erréneos
Humedad en el sistema de refrigera-
cidn

Aspas mal centradas

Unidades sueltas

Unidad de refrigeracidn ruidosa

Piezas ensambladas fuera de lugar
Estructuras onlnendas

Puertas colgadas

Pernos bisagra mal remachados
Zapatas flojas en el cable
Unidades sueltas

Conductores eléctricos - conexidén
a tierra

Omisidn de piczas de ensamble
Cables de alimentacifn cortos
Portaldmparas fuera de medidas
Empaque magnético mal colocado

Risagras ladcadas

Controles de Temperatura (termosta-
to) mal ajustados

Termé6grafos mal ajustados

Elementos bimetdlicos danados
Muebles sucios

Parrillas mal instaladas
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Aparatos mal retocados

Falta de accesorios

Flejar aparatos en forma incorrecta
Acostar los aparatos y golpearlos
Mal manejo de aparatos

Empaques rotos

Especificaciones de Inspeccién de Ensamble:

Se inspecccionardn que todos los apara
tos tengan todas las piezas que sefia-

lan los planos. Asi como también que

las picczas no tengan defectos criticos
v estén bien sujetas.

Especificaciones de Inspeccién de Funciona-
miento:

Se inspeccionari el funcionamiento del
compresor y micromotores conectando

el aparato; y no deberin producir rui-
dos extrafios.

Se inspeccionari que los ventiladores
funcionen libremente o sea que no ro-
cen con la pantalla v que no produzcan
vibraciones intensas.

Se inspeccionari que la ldmpara, arran
cador, etc. operen correctamente.
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- Se inspeccionard que la temperatura
deil aparato sea de 07 1°C a 52 1°C
en un tiempo determinado

Auditorfia de Producto Terminado:

Despufés de empacado el producto, se extraen
dircctamente del lote listo para entrega

las muestras segln la tabla de Militar Stan-
dard 105 D: v se inspeccionan y se prueban
los aparatos segin los tipos de defecteos:
esta inspeccién vy prueba se realiza de 1la
siguiente manera:

Clases de Defectos Mis Importantes:
1. Criticos:

Se consideran defectos criticos el no cum-

plir con las siguientes especificaciones:

- Proteccidn a Nifios.- La puerta del
aparato deberd abrir tanto del exte-
rior como del interior con una fuer-
za no mayor de 70 newtons. Y ya
abierta la puerta y al aplicarle un
peso de 245 newtons en 1la parte me-
dia y a una quinta parte de su longi
tud el aparato debe permanecer esta-
ble.
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- Las especificaciones eléctricas res-
pecto a los siguientes incisos deben
cumplir con la NOM-J-152.

° Perillas aisladas

Choque c¢léctrico

Riesgo de capacitores cargados

o

2. Mayores:

Se considera defecto mayor el no cumplir

con tas sigulentes especiiicacivues.

- Abatimientc de temperatura
- Cicleo
- Arranque de motores a 100 y 140 v.

de acuerdo a la norma oficial mexi-
cana NOM-J-152.

- Elevacién de temperatura en devana-
dos ¥y aislantes y debe cumplir con
la misma norma (NOM-J-152).

Los puntoes anteriores se verificaridn en
una cimara aisladz en el cual la tempera-
tura a un metro del piso, debe mantenerse
a l1la tcmperatura de 35 con tolerancia de
I 2°c.. EL gradiente vertical de la tempe
ratura del cuarto no debe exceder de 2°C
por metro de altura, hasta 2m. del piso.
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No deben existir corrientes de aire que
excedan una velocidad de 15.3 m/min. La
humedad relativa serd de 70 - 753. EL
enfriador deberd ambhicntarse a estas con
diciones v se¢ lc¢ colocar:dn botellas de

12 oxz.

F1 enfriador deberf ser capaz de enfriar
su carga de botellas desde 35°C hasta 0°C
en 16 horas, v deberd ciclar entre tempe-
aturas de 0- 1°C hasta 5% 1°C, con fluc-
clgiies Jde vultajze de 100, 110, 127 y

-

3, Menores:

Se consideran dJdefectos menores al incum-
plimiento de las siguientes especificacio

nes:

- Capacidad Neta.- Cantidad de Produc-
to almacenado dentro del enfriador

- Resistencia de Parrillas.- Deben so-

portar una carga de 13 newtons por
decimetro cuadrado durante un hora
sin sufrir deformaciones.

- Resistencia del Gabinete.- Deberdn

soportar una carga de 3 newtons por
decimetro cuadrado durantc una hora.
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- Resistencia a la Corrosién.- Todos
los componentes dentro del aparato,
deben tener acabados que resistan
120 horas en prueba de cfmara sali-
na, sin que presente oxidacién o
ampollas mayores de 1.5 mm de dia-
metro y en exteriores seridn 72 horas
en cimara salina.

- Inspeccidn Visual del Acabado, Marca
de, y Empaque.- El marcado de los
productos dehae rAantoner 13 mor

raz6n social, modelo y tipo, tensiodn
de alimentacién, frecuencia, corrien
te de operacidén, potencia tipo de
refrigerante, autorizacién de venta,
uso ¥y fabricoacibn; y la levenda '"He-
cho en México’,

En las tablas III.o6, ITI.7, III.8 y III.S
se¢ muestran las cantidades de muestras pa-
ra aceptacién o rechazo de lotes,

Breve Explicacidén de 1a Conformacidn del
Producto:

La 18mina es transportada en carros prime-
ramente al Airea de cizallas donde previa-
mente preparadas, se cortan las aristas
maltratadas de las lidminas y a su vez, se
hacen cortes correspondientes a las partes
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seglin dimensiones mostradas en los dibujos,
¥ son transladadas a las troqueladoras, pun
zonadoras donde se harfn cortes en esquinas
para dobleces, partes centrales para asien-
to de motores ¥ una scrie de punzonados pa-
ra colocar cremalleras en tinas, las crema-
lleras mismas, y otros mids; continuando su
camino hacia las dobladoras donde se harén
los dobleces sobre los cortes limitantes
hechos por los trogucles.

Inmediatamente, se transladan hacia las
punteadoras donde se soldan mediante puntos
las partes largas y demis de los muebles
tales como, gabinetes, tinas, bases de 1las
unidades, ductos interiores, ectc.

Acto seguido, s¢ transladan hacia el firea
de soldadura elfctrica y de oxiacetileno
donde se soldan los refuercos de gabinetes,
tinas y soportes de la unidad en base.

Continudndose hacia el drea de metaliste-
rfa donde se les di a los gabinetes acaba-
dos superficiales.

Enseguida se transladan hacia las tinas de

desengrase y fosfatado, donde se les recu-
bre a los gabinetes, tinas y otras partes
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m&s de una pelfcula anticorrosiva v a
la vex con ciertas caracteristicas para
la adherencia de pintura que es el si-
guicnte paso, Luego se introducen al
horno en el cual la pintura alcanza un

acabado

'cerdmico' a una temperatura has
ta 200°C mfximo. Posteriormente se rTo-
tulan ¥ se secan en horno con resisten-
cias tipo radiaci®6n a 75°C para acelerar

el secado de 1a pintura.

Las unidades de refrigeracifn ya sobre
sus bases y deshidratadas en horno de re-
sistencias a 90°C, se¢ prueban con hidrége
no a presidén 10 bars. para revisar posi-
bles fugas, €stos en conjunto con la tu-
berfa, acumuladores, evaporadores y pre-
viamente soldados, se les hace vacio con
una bomba de vacfo hasta 500 micrones rea
lizada esta prueba, se les invecta hidré-
geno para probar fugas en las uniones sol
dadas, después se le hace el barrido tam-
bién con hidrégeno para sacar humedad al
sistema, posteriormente se¢ llena el siste
ma con un llenador volumétrico con la can
tidad adecuada segin la capacidad del en-
friador, Pasa luego al ensamble final.
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En el drea de puertas, se asean los vi-
drios, se deshidratan las moduras de
aluminio en cuyo interior se colocan 1los
clementos moleculares deshidratantes, se
hace la mezcla de la barrera de vapor y
se elabora el sandwich; el marco de 1la
puerta llega del frca de pintura después
de haber sidec cortado el tubo cuadrade,
soldado en sus vértices, pintado v hornea
do, para ser ensamblado al sandwich.

Pasa posteriormente al irea de ensamble
L

bae

-

En el drca de arneses, se acondicionan los
cables, dindoles las longitudes adecuadas
para su ensamble en caja d¢ conexiones,
alimentacifn de l&mparas, motores, compre
sores, etc., se ensamblan bases ¥y arranca-
dores en portalimparas Vv posteriormente

al ensamble final.

En ensamble final, se colocan: puertas,
moilores, rejillas preotectoras de motores,
ductos para recirculaci8n de aire interior,
bulbos de los termostatos, bases de las
unidades de refrigecracidn, ctc.

Posteriormente, todos los aparatos pasan
a la seccifn de ajuste de termostato y
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lecturas termogrificas, en los cuales se
logra la temperatura deseada.

Posteriormente, ¥ como punto final, sc
asean los muebles, se les colocan las pa-
riilas en el interior y sc¢ empacan los
muebles para salir al cliente.

LA CALIDAD COMO

GENERADOR DE
PRODUCTIVIDAD Y

“"Primero calidad, la productividad y las
utilidades son consecuencia®.

Si hay calidad a nivel sistema total (ca-
lidad de materiales, calidad de proceso,
en ¢l trabajo, ectc), la productividad vy
las utilidades son una consecuencia. Ade
mis, si el objetive de la administracién
es primerc calidad, la confianza del con-
sumidor crecerd, los productos y/o servi-
cios tendrdn gran demanda y las utilidades
a largo plazo aumentariin, dando lugar a
una administracién estable.

La biisqueda de la calidad en producto v/o

servicio, proceso y trabajo, a través de
herramientas estadisticas y en forma par-
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. CONCLUSIONES

ticipativa (equipos de¢ mcioramiento y cir
culos de calidad), trae como consecuencia
una alta productividad, alta motivacién
por el trabajo y por supuesto, alta cali-
dad y utilidades dando lugar también a una
administracién cstable,

Si el control de calidad se realiza bien,
la tasa de defectos bajard y disminuiri
el desperdicio de materiales y tiempo.
Lste harada aumentar la productividad y co-
mo resultado reduciri los costos. Este
proceso permite suministrar productos y/o
servicios a los consumidores a precios
justos.

Dicho sea de paso, el precio de un produc
to v/0 servicio no lo determina el costo
sino el valor de 1la verdadera calidad.

1. La razén principal de ser de toda
organizacién industrial es: su consu-
midor ¥ es &ste el que da lugar a la
produccidn de bienes o servicios, ven
derlos y obtener utilidades; y esto
se logra mediante un adecuado control
de calidad.



El principio estadfstico implica
utilizar metodologfas y herramientas
estadfsticas sencillas para generar
datos y encontrar los hechos para

el mantenimiento del control y 1la
bisqueda del mejoramiento del proce
sO.

Les controles de calidad deben espe-
cificarse para los insumos, el pro-
ceso productivo ¥ los productos y/o
servicios finales de las operaciones.

Los puntoes criticos de control para
inspeccidn pucden describirse mejor
por medio de un diagrama de flujo

del proceso. Por regla general, la
inspeccibn se¢ hace cuando el costo
esperado de procesar unidades defec-
tuosas a través del proceso de pro-
duccién excede el costo de inspeccién.

La bilisqueda de¢ la calidad no se limi-
ta a consumidores fuera de la empresa,
sino también dentro. En este sentido,
la bGisqueda de la calidad significa
"la bGsqueda de la mejora" en cada prg
ceso, cada operacién, cada trabajo.
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6. La empresa debe garantizar una cali-

dad acorde con los requisitos de los

consumidores (caracterfsticas de ca-

lidad reales). No se trata
plir las normas nacionales,
empresa no podrfa hablar de
de calidad si sus productos
ra cumplen estas normas.

de cum-
aunque la
garantia
ni siquie

E1 contenido de este capftule (ITI) se ba-

sa en su mavor parte en los acuerdos esta-

blecidos en las juntas de calidad realiza-

das por 1a Secretaria de Comercio para la

estandarizacién de normas relacionadas con

el funcionamicnto de refrigeradores de

tipo comercial.
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Figura 1III.6

LETRAS CLAVE PARA EL TAMARO DE MUESTRAS
~—MIL-STD-105 (Esxinpaz ABC)
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Figura [IT., 7

TADLA MALSTHA PARA INSPECCION NORMAL (MUESTRECQ SENCULO)--MIL-STD 105D (Estinpax ABC)
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Figura I11.8
TABLA MAESTRA PARA INSPECCION REDUCIDA (MUESTREO SENCILLO)—MIL-STD-105D (EsTAnpax ABC)
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Figura ITI.9
TABLA MAESTRA PARA INSPECCION NORMAL (MUESTREO DOBLE)—MILSTD-105D (Estinvoan ABC)
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CAPITULO Iv

EL MANTENIMIENTO COMOC GENERADOR DE

PRODUCTIVIDAD Y SERVICIO



CONTENTIDO:

Iv. 1 MANTENIMIENTOQ
1.1 ° Concepto
1.2 ° Clasificacién
Iv. 2 ACTIVIDADES DE MANTENIMIENTO
2.1 ° Servicio
2.2 ® Inspeccifn
2.3 ° Reparaciones
2.4 @ Reemplazo o Cambio
2.5 ° Modificacién
2.6 ° Recomendaciones para ¢l Manteni-
miento
Iv. 3 FACTORES DE MANTENIMIENTO
3.1 ° Principio y fin del mantenimiento
3.2 ° Dinfmica de los programas de mante-
nimiento
3.3 ° Detecci6n grupal de fallas y cegue-
ra de taller,
3.4 ° Principio de pareto
3.5 ° Clasificacién de Defectos
v, 4 CONFIABILIDAD Y VIDA DE UN BIEN FISICO
4.1 ° Vida de un bien fisico
4.2 ° Confiabilidad y deterioro
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Cantidad adecuada de moazabirtente
Mantenimiento y garantfas

APLICACION PRACTICA DEL MANTENIMIENTO
LUBRICACION DE MOTORES AUTOMOTRICES

° La funciédn de lubricacién

° Aditivos para Lubricantes

® Esvecificaciones de Iubricantes
° Recomendaciones de frecuencia de

cambio de aceite

EL MANTENIMTENTC COMO GLENERADOR DE
PRODUCTIVIDAD Y SERVICIO

Conclusibn
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Mantenimiento es el conjunto de activi-
dades desarrolladas con objeto de con-
servar, los bienes fisicos de una em-
presa en condiciones de seguridad, efi-
ciencia y economia (Figura IV,1)

Para poder dar un mantenimiento adecua-
do es necesario tener una idea relativa
de la inversibén aue renresenta el bien,
al cual se realizari el mantenimiento.

Pere . = .
L5 oL el

M T TR

El mantenimiento se puede clasificar, en
dos grupos:

Mantenimiento Ccrrectivo.-.Es el que
va corrigiendo las fallas a medida
aue se van presentando, Las activi-
dades aue se desarrollan en este ti-
po de mantenimiento son especialmen-
te la reparacifén ¥ el reemplazo.

Mantenimiento Preventivo.- Consiste

en la deteccién de posibles fallas

¥y su correccifn antes de que se pre-
senten, o cuando estfin en una :3gtapa
inicial.

En el mantenimiento preventivo se de-

be contar con una programacidn esta-
blecida.
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BIENES FISICOS

DE UNA EMPRESA

- EDIFICIOS

o

]

°

-3

-]

Oficinas
Planta (s)
Servicios
Talleres
Almacenes -

- AREAS ABIERTAS

]

=

]

o

Patios

Libres

Recreo
Estacionamiento
Accesos

- EQUIPO

©

o

Produccién
Maniobras

¢ Servicios
- INSTALACIONES
Figura 1IV.1
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DISTRIBUCION DE COSTOS
DE- INVERSION

Construccidn - Obra Civil Instala-
Negra Acabades Rl
- Pebricac x0t 102 AL Ine
- Centros Sociales 304% 30% 20% 103%
- Oficinas 35% a45% 15% 5%
- Vivienda 10% 503 8% 23

"Figura 1V.2
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Al mantenimiento lo podemos subclasificar
asi:

Mantenimiento Predictivo,- Es un
concepto tebrico, el cual predice
las fallas en funcifn de inspeccié6n,
estadisticas y anfilisis ingenieril.

Mantenimiente Rutinario.- Es una
actividad propiamente de servicio
dentro del mantenimiento y podrfa
tomarse como punto de enlace entre
el mantenimiento preventivo y el
cerrectivo.

Premantenimiento,.- Es el trabajo
que sc realiza antes de que se pre-
sente una falla sin previa detec--
cién,

Desde otro punto de vists el mantenimien
to se puede clasificar en funcién de su
ejecucién ya sea interna, externa y mix-
ta.

Interna: Cuando la efectua el perso
nal de la misma empresa,

Externa,- Cuando se contratan los

servicios de otra empresa para efec
tuar el mantenimiento, y Mixto.
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Generalmente pucde recurrirse a e¢jecucidn

externa del mantenimiento por diversas cau
sas como son:

Se requiere personal y/o equipo espe-
cial

Existe prenmura de tiempo

Requiere personal adicional y existe
limitacidén de contratacidn

Su realizacidn es poco frecuente o

de gran volumen

Ventajas y desventajas del Mantenimiento

Prevencaivo:

Ventajas:

Mcjor Plancacidn, Programacifn y Con-
trol de Mantenimiento

Seguridad Personal

Menores tiempos muertos (mds continui
dad de Produccibn)

Mayor vida Gtil de las propiedades ff
sicas, reduccién del costo de repara-
ciones.

Cargas de trabajo uniformes del Depar
tamento de Mantenimieato

Reduccidn de Inventarios de Refaccio-
nes

Mayor calidad de Produccién

Desventajas:

Alto costo de implementacién
Mayor capacitacién al personal
Requiere un mayor control
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ACTIVIDADES DE
MANTENIMIENTO

“ Servicio:

El servicio tiene como objetivo mantener
la apariencia y el funcionamiento adecua-
do de los bienes fisicos, asf como la
higiene y la seguridad del personal y de
l1a empresa.

Por su caricter se le considera como Man-
tenimiento Rutinario y se le encuentra
tanto en cl Mantenimiento Preventivo como
en el Correctivo,

Aquf se puede considerar, la limpieza, el
pintado, la proteccidn contra la corrosién,
la desinfecceidn, la lubricacién, la carga
de flufdos, la calibracién y el ajuste.

Inspeccidn:

La inspeccidn tiene como objetivo primor-
dial 13 deteccifn de posibles fallas.

Aqui se puede considerar el control super
visorio, monitoreo y/o la verificacidn ma

nual o automdtica. ,
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Se puede clasificar los elementos a ins-
peccionar de acuerdo al tipo de fallas
como sigue:

Falla Mecdnica, - Debida a desgaste,
corrosién; vibracidn

Falla por Acumulacifn.- Filtros, se-
paradores, resumideros y trampas.
Fzlla por TFugas.- Hidriulicas., neu-
maticas, cléctricas, sistemas de com
" bustible.

Faila por Varizcifn.,- Viveles de de-
p8sito de abastecimiento, niveles y
concentracidn de electrolitos.

Falla por.-Regulacién.- Fuerza, pre-
sién, temperatura, tensifn mecinica,
holgura, voltage, amperaje y resis-
tencia

Fallas Quimicas

Reparaciones:
E1l objetivo primordial de una reparac

an

iede

¢s la de restablecer el funcion i nto a-
decuado de los bienes ffsicos mediante la
correccifén de fallas.

Pudiendo pasar a scr una rehabilitacidn
parcial y no sdlo la reparacibn de la pie
za dafada,
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Reemplazo o Cambio;

El objetivo de esta actividad e¢s similar
a la del punto anterior; pero aquf se to
ma en cuenta la siguiente clasificacidn
de las partes para su reemplazo:

a. No reparables
b. Reparables
c. Rotacionables

Aunque en ciertas ocasiones se har8 nece-
sario substituir totalmente el bien ffsi-
co,

Modificacién:

El objetivo de esta actividad es el de re-
ducir o e¢liminar fallas repetitivas median
te la alteracidn del disefio original del
bien ffsico,

Tambi&n contempla el reacondicionamiento,
el cual lo podemos entender como el resta-
blecimiento del funcionamiento del bien
ffsico, alterando su disefio original, pa-
ra adecuarlo a nuevas condiciones de tra-
bajo.
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Ademds también la restauracifn que es el
restablecimiento del funcionamiento y la
presentacifn (apariencia) de un bien fi-
sico, conservandoa el disefio original e
incluse hasta donde sea vosible, los ma-
teriales, ¥ la tecnologfa original.

Cuando se¢ recauilcrc dc una modificacidn de
importancia, es necesario realizar un pro
yecto ¢l cual debe ser llevado acabo por
¢l departamento de ingenieria del disefio

O una empresa ur&yug;iahu. Sin ciwbaiga

es frecuente en ¢l departamento de mante-
nimiento lo supervise v 1o realice. Aqui
podemos aclarar aue las modificaciones y
substituciones no siempre obedecen a razo-
nes t@cenicas, pudiende llevarse a cabo por
concentos ajenos a una decisién de mante-
nimiento, comeo razoncs - : cconémicas,
financieras, sociales, o comerciales.

Recomendaciones para el Mantenimiento:

a, Escuche ¢l problema, no se deiienda
mientras tanto.

b. Entienda el problema, témese su tiem
po,
c. Haga una Tepresentacién grédfica y

simple del problema,
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FACTORES DE
MANTENIMIENTO

Estudie los pardmetros principales
que afectan a la operacidn,

Resuelva ¢l problema, despufs bus-
que culpables.

No siempre lo obvio es el origen
del problemz.

Las soluciones temporales pueden seT
las adecuadas en funcifn dc planes
futuros o casos de emergencin: In
mejor es definir 1los alcances de 1la
solucibn.

Evite problemas legalcs

Evite Tiesgos.

Lo gue puede fallar tarde o temprano
fallara,

Cuidado con vendedores fraudulentes.

La intencién final del mantenimiento es
lograr la mdxima vida econdmica de un edi
ficio, equipo, sistema o producto cualquie
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ra. Este enfoque de vida econémica, im-
plica a través del mantenimiento, que el
producto tenga la major confiabilidad,
disponibilidad, seguridad, funcionalidad,
operabilidad y apariencia., Para lograr
todo esto es necesario conjuntar correc-
tamente los conocimientos financieros, ad-
ministrativos y técnicos, por parte del
ingeniero de mantenimiento.

Principio vy fin de Mantenimiento:

El mantenimiento debe principiar con el
disefio del producto, o sea se debe proyec
tar su programa de mantenimiento, esto le
asegura su calidad,

E1l final del mantenimiento 1llega con la
"Eutanasia' del producto,

Hablamos de eutanasia, ya que una muerte
natural del producto casi nunca es econé-
mica en ingenieria,

Lo econémico es lo que hace que los costos
sean los minimos; debemos recordar que ba-
rato no es lo mismo que econdmico, casi
siempre son opuestos. El responsable del
mantenimiento debe pensar en té&rmino de
sus costos de mantenimiento, existe quien
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llega a hablar de "Ingenieria de Costos"
sin percatarse de que pensar en ingenie-
ria es tener presente los costos involu-
crados,

La vida econ8mica de un bien fisico ter-
mina cuando cuesta mis operarlo, que reem
plazarlo o reconstruirlo, ¥y puede ser to-
talmente independiente del estado de sus
partes.

Es claro que dentro de los costos de ope-
racion de un producto, se encuentran los
de mantenimiento, Reconstruir un equipo
es cada vez menos costeable, pero existen
condiciones especiales y temporales come
la actual del pais, en que vale la pena
tener muy cn cuenta esta situacién.,

Los costos de mantenimiento son los gas-
tos por "Hacer" (Acciones, equipo, némina,
obras, trabajo, etc.) v los consecuentes
por '"No hacer'', usualmente estos tltimos
superan con mucho a los primeros.

Un buen mantenimiento cuesta, un pobre
mantenimicento cuesta mids,

En cualquiera de 1los tipos de mantenimien
to el problema clisico cotidiano serd dar-
le a cada tarea un orden, ya sea jerdrqui-
co.o pricritario.
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Se puede conocer qué hacer de inmediato,
qué cosas despubs y'qué~cancelar. La
pregunta clave en este tema es, iCuinto
mantenimiento hay aue dar a un squipo? 1lo
cual no es f4cil de responder.

El (Figura IV.3)muestra que la cantidad
técnica del mantenimiento que hay que dar
es aguella en la que la diferencia entre
beneficics y costos scz mixima, En la
prictica co recamianda ryabaiar mis arri-
ba para tener margen en condiciones de
crisis.

La tarea de cuantificacién, de beneficios,
problemas o pérdidas por el no mantenimien
to es una tarea muy diffcil ya que implica
conceptos intangibles como es la seguridad,
disponibilidad, confianrza, prestigio, etc.

Dinfdmica de los Programas de Mantenimiento:

Entendemos por dindmica, la flexibilidad
que se debe tener para mejorar un sistema,
programa, formato, reglamento, etc, A me-
dida aue se gana experiencia dentro de la
operacifn de un sistema, producto o bien

fisico, los reglamentos, programas, cé&du-
las, listas, tablas, etc. deben ser modi-
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CURVA BENEFICIOS-COSTOS DE LA CALIDAD
Y DLL MANTENIMIENTO
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ficadas en base a los problemas expe-
rimentados‘y a la nueva informacidn
disnonible, csto redunda en cambios
en los programas de mantenimiento.

Deteccidn Grumal de Fallas v Ceguera
de Taller,

Dos ojos ven mds que uno'' las perso-
Imzntadas Q¢ Ul diupu de wain
tenimiento tendrfn mayor capacidad de
deteccibn de fuentes reales o potencia
les de problemas, aue sélo la capacidad
del jefe de mantenimiento.

Cuando por mrimera ve:z vpasames por alto
una condicifn, anomalia o deficiente,

l1a posibilidad de que la pasemos por al-
to una segunda wvec:z aumenta, nos acostum-
bramos a verla asf v perdemos la oportu-
lidad de corregiria. Una solucidn para
este problema es la de que pida a perso-
nas extrafias, dedicadas a trabajos simi-
lares, aue visiten otros talleres ¥y den
sus sugerencias al respecto.

Tambi&n promoviendo la particiracién ac-
tiva de todas las personas relacionadas

directamente o indirectamente (inclusive
personas ajenas a la empresa) con el
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asunto y asi poder capitalizar el poten-
cial humano. i

E1l Principio de Pareto:

Pareto enuncié asf este principio: "E1

80% de 1a magnitud de las consecuencias
es originada por el 20% de las causas",
Tambi&n se¢ le conoce comeo ley de 20-80

v nos estahlece muchos triviales v wo-

cos vitales. Este enunciado es aplica-
ble en muchos de los fenfSmenos econdmi-
cos v sociales.

La aplicacién prictica de este principio
es de ocue debemos dirigir nuestros esfuer
zos a aquellos problemas que son los mis
importantes, esto es, ordenindolos por

la gravedad de las consccuencias que aca-
rrearfan, v desde el punto de vista del
mantenimiento nos darfa 1a soluciéin a in-

terrogantes como &stas:

- iQué tanto material de cada tivo de-
be tener?

- ¢Qué refacciones deben existir?

- iCuflntas personas debo asignar a ca-
da drea?

- (En qué miquinas debe extremar el
control?
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- ¢En qué Areas debo capacitar el
personalé

- (0ué instalaciones o sistemas de-
ben tener respaldo?

~ Clasificaci6n de DNefectos:

(Aqui cabe hacer una distincién con el
punto de vista exrresado en el capitulo
ITT en el cufil tamhién se habla de defec
tos)

Una forma de facilitar la comunicacifn y
la nonderacidén de los defectos en los
bienes fisicos, es la de agruparlos, pu-
diendo ser del siguiente modo:

- Nefecto,- Cualquier discordancia de
un elemento con algn requisite es-
pecifico.

- Defecto Critico.- Aguel aue puede
constituir un nerjuicio rara las perxr
sonas aue utilizan o conservan el
bisn fisico o haga que no sea funcig
nal, (de seguridad, de funcionabili
dad).

- Defecto Mayor.- Aquél que no es cri-

tico pero pueda ocasionar una falla
o merma en el servicio aque presta.
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- Defecto Menor.- Aquél que no reduzca
sustancialmente la aptitud de un bien
f%sico para ser empleado en su fina-
lidad o que implica una desviacién de
poca influencia en su uso o funcidn.

En las instalaciones, edificios y dreas ex
teriores de las empresas, existen muchas
condiciones defectuosas o defectos,

El mantenimiento debe abocarse a la supe-
racién de &stos de acuerde a su importan-
cia, aue puede enfocarse o ponderarse des
de varios puntos de vista, entre los cufi-
les estfin:

Criticidad del afecto, probabilidad de
queja, demanda o litijio, afectacién al
nombre, imagen de la empnresa, porcentaje
de usuarios desontentos, tiempo y costo,
de reparacifn, probabilidad de que perma-
nezca oculto, afectacibn de 1a decisidn
de compra del oroducto o servicio.

Una medida aue redundard de beneficios para
el departamento de mantenimiento y a 1a
empresa, s el de llevar un registro y
documentaci8n de falla, En este documen-
to se podri anotar los antecedentes de

la falla, la secuencia de sucesos, las
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acciones inmediatas, el andiisis del pro-
blema, las acciones mediatas, la retro-ig
formacidn, planeacidn futura y los anexos
(fotograffas y reportes).

Asi muchos problemas se podr&in resolver -
ficilmente recurriendo a estos registros.

° CONFIABILIDAD
Y VIDA o U0 BILA0 PLEllc

La confiabilidad es la probabilidad de que
un bien fisico funcione adecuadamente, sin
detrimento de sus niveles de servicio, sin
fallas, con el rendimiento, con la dispo-
nibilidad y eficiencia, seguridad espera-
dos, cuando ha recibido el mantenimiento
prescrito y se usa para los trabajos y con
diciones para los que fue disefiado.

Se relaciona probabilisticamente con va-
rios conceptos que son:

- Calidad y calidad absoluta

- Factores de mantenimiente y servicio
- Seguridad (al personal y al equipo)
- Disponibilidad

- Rendimiento o comportamiento y efi-
ciencia.
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Vida de un bien ffsico o producto:

La funcifn del mantenimiento es prolongar
hasta donde resulte econlmico, la vida de
un producte, por lo tanto aclararemos la

idea de 1la vida,

- Vida Infantil.- Perfodo de tiempo en
el cual el producto sufre un "asenta-
miento'. En este perfodo es muy pro-
bable que ocurran fallas sobre todo
debido a defectos de control de cali-
dad, ¥y se deberé tener una estrecha
vigilancia del producto en este perio
do de tiemvo,

- Vida Util,- Es el veriodo de tiempo
en ¢l que el producto mantiene una
confiabilidad alta v estable, se en-
cuentra limitada por la vida infantil
y por el lapso de tiempo en el aue
el desgaste de sus componentes se a-
centfia ¥ la confiabilidad decrece rd
pidamente. Durante la vida Gtil el
mantenimiento se conserva estable den
tro de un rango tolerable,

- Vida Probable.~- El perfodo de tiempo

en el cuil la mayor parte de sus fa-
llas -~ ..
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Vida Media o Vida Promedio.- Es el
promedio de las vidas a la falla,
generalmente los fabricantes no 1la
mencionan con algln respaldo esta-
dfstico, pero los proveedores serios
y profesionales sf lo hacen,

Vida Mediana.- Perfodo de tiempo en
que la mitad de las piezas han falla-
do, sz usa mucho en productos de vida
estudiada, como las limparas incande-
centes (Ver Figura IV.4)

Vida Extendida, Vegetativa o de Emer-
gencia.- E1 lapso en el que se hace
seguir operando a un equipo en contra
de toda raz6n técnica aparente. Es
cvidente que no costea seguirlo uti-
lizando pero por diversas condiciones
de emergencia, prestigio, capricho se
sigue usando.

Vida Total.- El plazo de tiempo que
estuve un bien fisico en operaciln.

Vida Econfmica.- En este concepto in-
tervienen aspectos tecnoldgicos, indus
triales, administrativos, econfmicos

y puede ser totalmente independiente
de la vida 0til, desde el momento si-
guiente al proyecto inicial, debido

al cambio continuo de condiciones.
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Vido extendida
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€l lapso de tiempo en el cudl es
costeable operar un equipo,'en lu-
gar de desecharlo, substituirlo:
reconstruirleo, o venderio,

Algunas consideraciones que afec-
tan a la vida econSmica:y

- -Ajustes o progamas de manteni
micntos integrales,

- PravrisiAn de ncontecimiontes
futuros.

- Cambios de precios de combusti
ble, refacciones vy materiales
de mantenimiento.

- Cambio de precios en la mano de
obra,

- Costos de oportunidad,

- Obsolencia de diseifio,

- Cambios de la economfa del sec- -
tor o ramo. ' )

- Camkics de 1z ccenemia on 1a vogié
- Cambios sociales de costumbres
o aptitudes
- Aparicifén en el mercado de subs-
titutos

- Cambios polfticos,




¢ Confiabilidad y Deterioroi
La confiabilidad se puede conceptuar, co
mo. 1a seguridad del funcionamiento de una
pieza, drgano o maquinaria y la probabi-
lidad de falla vendrfa siendo su comple-
mento,

Los cases en les que a un producto no de-
be darse mantenimiento, som muv contados
y la gama del mantenimiento wva, desde la

Jlspicea hasla ¢l cambio de un componente.

Cualquier accifn de mantenimiento va en-
caminado a restituir la confiabilidad
perdida por deterioro (Figura IV.5)en es-
te esquema se wmuestra 1a cantidad de man-
tenimicento (mano de obra, Tefacciones,
material, desgastable, restitucién de ma-
teriales, etc.,) y el tiempo que por concep
to de mantenimiento el eauipo queda fuera
de operacifn. Una grifica mfs apegada a
ia realidad es la que muestra en la Figu-
ra 1V.6)

Cantidad Adecuada de Mantenimiento:
Un wantenimiento exagerado no es econdmi-

co debido a los costos indirectos de con-
trol y administracifn involucrados, ade-
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CANTIDAD Y TIEMPO EN CADA TAREA DE MANTENIMIENTO

NConfiabilidad
CM L.~/ b
|
!

™

CURvVA BASE DE
DETERIORO

o TIEMPO
> U
OPERACION .

Figura IV.S
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CONF1ASILIDAD TAREAS . DE MANTENIMIENTO
A

W ~
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REHABILITA N

CURVA EASE DE

DETERIQRO
TIEMPO

U OPERAC!QNE?
Figura 1IV.6 .
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mis de que los paros de equipo altera-
rian el ritmo de produccidn,

Un pobre mantenimiento no es econdmico,
ya gue la pérdida de confiabilidad es
grande y por lo tanto los riesgos de fa
11a se incrementan. Las acciones de man
tenimiento resultan mids caras ya que el
deterioro de partes va mis allid de 1o
calculado en el disefio original.

La cantidad adecuada de mantenimiento es
aquella, que toma en cuenta el estudio

de probabilidad y ricsgos de fallas, ne-
cesidad de continuidad de operacifn, opor
tunidad de paro para mantenimiento, los
factores politicos, de imagen, costo, dis
ponibilidad de refacciones, etc., o sea
gue es mantenimiento cconfmico., (Fig.IV.,7)

Mantenimiento y Garantia:

Uno de los aspectos maAs difiles en la re-
lacién entre proveedores y clientes es el
manejar las garantfas. Frecuentemente se

sucitan actitudes negativas y deshonestas
por ambas partes, por lo que los fabrican-
tes condicionan cada vez miis sus términos,.
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. CANTIDAD ADECUADA DE MANTENIMIENTO
\ CONFIABILIDAD

MANTENIMIENTO
EXAGERADOQ

MANTENIMIENTO
ADECUADO

MANTENIMIENTO

POBRE
\
DETERIORG SIN
MANTENIMIENTO
TIEMPO U
OPERACION

A\

" Figura IV.7
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El cliente quiere hacer efectivas garan-
tfias improcedentes, cuando se sucita una
falla por abuso, causa externa o indo-
lencia en ¢1 cuidado y mantenimiento.
Esto da origen a que los fabricantes pon
gan tantas limitaciones en sus garantfas.
El responsable de mantenimiento debe te-
ner toda la informacidn técnica y legal
de los cquipos, para estar con:.ciente de

las limitacienes de las gavantias que da
-

tes tramposos.
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APLICACION PRACTICA DEL
MANTENIMIENTO : LUBRICA-
CION DE MOTORES AUTOMOTRICES

“ Funci6én de la Lubricacién:

La funcién primaria de la lubricacifn es
separar las superficies que rozan con una
capa de lubricante, para prevenir la fric
ci8n excesiva y e¢l desgaste.

El lubricante durante su uso, estari suje
to a condicicnes de alto esfuerzo cortan-
te y altos gradientes de velocidad, las
propiedades reolégicas* de los componen-
tes tendrin un efecto importante en su
desempefio,

En los lubricantes primitivos, solamente
la "VISCOSIDAD NEWTONIANA'" de un lubrican
te era importante, sin embargo, los esfuer
zos aplicados se han incrementado y el
rango de condiciones ambientales, bajo los
cuales el lubricante debe trabajar se han
hecho mfs extremas. Por lo tanto los lu-
bricantes m#4s complejos se han hecho més
comunes.

" Reologfa: Parte de la Fisica que tra-
ta de la viscosidad, 1la plag
ticidad, elasticidad y en
general del flujo de materia.
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Los lubricantes modernos, necesitan desem
pefiarse satisfactoriamente en una amplia
gama de condiciones, a esto se debe la
gran diversificacifn habida en los filtimos
20 afios, produciéndose varias calidades
para un uso particular (turbinas, trans-
misores, engrancs, etc.) especialmente en
los automotrices. .

La compafifas productoras de lubricantes,
han tenido que desarrollar productos que
cumplan con las necesidades particulares
de cada industria y en ocasiones de cada
cliente, lo cual ha creado una cierta
anarqufa en la clasificacién de los lubri
cantes.

Esto ha provocado que diversas institu-
ciones a nivel mundial, se hayan interesa-
do en unificar criterios, en lo cual se
han alcanzado grandes—avances (este punto
s& toca en ¢l apartado 5.3 ospocificacis-
nes de lubricantes). En si la formulacién
de cada lubricante queda determinada por
los requerimientos que debe cumplir el
producto al que va encaminado. Para pro-
bar la efectividad y buen desempefic de un
aceite lubricante, se le somete a una serie
de pruebas en maquinas reales, donde
se simulardn las ........



condiciones de operacifn de una manera mias
severa que las que encontrarid el lubrican-
te en la realidad, esto con objeto de dis-
minuir el tiempo de prueba. Estas pueden
efectuarse por los distintos institutos

de servicio, por el fabricante de la méqui-
na, o por el cliente mismo.

Cuando la formulacifn de un lubricante ya
ha sido establecida y ha pasado las prue-
bas antee meancinnadae  ce hacon pruchkoc

de campo y pista en donde inclusive las
condiciones de manejo pueden variarse.

En la formulacién original de un lubrican-
te debieron llevarse a cabo una serie de
pruebas de laboratorio, que permitirén de-
terminarle zlgunas propiedades fisicas y
quimicas, como son punto de escurrimiento
o fluidez, viscosidad, estabilidad duran-
te su almacenamiento, etc, ’

Aditivos. para Lubricantes:

Los aditivos son substancias que agregadas
a un aceite le mejoran sus propiedades o

le imparten nuevas, Existen infinidad de
compuestos, que son usados como aditivos,
cada uno presentando ciertas ventajas y
desventajas sobre otros que imparten la mis
ma propiecdad al aceite.
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Las propiedades mis importantes que impar
ten los aditivos &1 lubricante son:

Punto de Escurrimiento o Fluidez (Pour
Point):

La funcién de ciertos aditivos es la de
disminuir el punto de escurrimiento del
lubricante para evitar su solidificacién
‘a una temperatura especifica, y se afiade
para ascgurar la fluidez del lubricante

2 hnjn-: temnerafrnras .

Anti-espumantes:

Tienen como funcién evitar la formacidn
de espuma en el sistema de lubricacién, y
se aplican para asegurar una pelicula ho-
mogénea sobre las superficies a proteger.
Anti-Oxidantes e Inhibidores de Corrosifn:

Su funcidn ¢

Ten

$]
3

12 de evitar el engruesamien
to (aumento de viscosidad)} del aceite, y
se aplican para evitar la formacifn de dc}
dos corrosivos que atacarfan los materiales
de los cojinetes.

Anti-Desgaste:
Funcionan disminuyendo el desgaste de los

metales al formar una pelicula fina entre
ellos.



Detergentes-Dispersantes:

Su funcifn es la de mantener las partes
de trabajo de una miquina limpia, Pre-
vienen la formacifn de lodos gruesos que
puedan bloauear los conductos o filtros.
En ocasiones estos aditives tienen pro-
piedades bdsicas y ayudan a neutralizar
los ficidos de combustién. Con csto se
asegura que el lubricante se suministre
en las cantidades correctas a cada punto

P R I
Ca SIScCinaa

fl

Mejoradores del Indice de Viscosidad:

Disminuyen la variaci6fn de la viscosidad
con la temperatura,garantizan una méxima
viscosidad a - 10°C y una mfnima a 100°C.
(Fig. IV.8) Clasificacién SAE J-300.

Especificaciones del Lubricante:

Son varias las instituciones aue se han
preocupado por clasificar a los lubrican-
tes, las mis importantes son:

SAE.- "'Society of Automotive Engineers",
Tiene el sistema mis usado, para la cla-
sificaci8n de viscosidades en aceites 1lu
bricantes para autom8viles.



HIGH TEMPERATURE VISCOSITY

MEASURED AT 100 °C IN LABORATORY
GLASSWARE TEST (UBBELOHDE TUBE)

SEGUN LA CLASIFICACICN DE VISCOSIDAD

SAE J-300
1

219 1+
50 GRADE

1623
40 GRADE

125 4~
30 GRADE

93 4
20 GRADE

58 1

CENTISTOKES

Figura IV.8
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Su clasificacifn con el subfijo W (Winter)
estd basada en mediciones de viscosidad a
baja temperatura {de-5°C a-30°C) en unida-
des "centistokes": Los aceites multigra-
dos cumplen con ambas especificaciones.
(Figura IV,8)

ISO.- "International Standard Organization".
Clasifica a los lubricantes en rangos se-+
glin su viscosidad a 40°C, Cada rango esti

~ P T 1 T

L N A LT S v Y Wil MGl iy Louw Yo ALVADLUS -

y Grade)}, en unidades "centistokes',

ASTM, - "American Society for Testing Mate-
Tials",.

API,- ""American PetToleum Institute'.

La presente clasificacifn fue introducida
en 1970, como resultado del trabajo conjun
to desarrollado por la API, ASTM y SAE.
Este sistema de clasificacifn es de tipo
"ablerto” de tal manera agque se pueden in-
troducir nuevas categorias sin cambiar o
deshechar las existentes Yy vienen designa
das como: Clasificaci6n API-SAE J-1836.

Clasificacidn API-SAE J-1836

Designacién "SA".
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Descripcién API del Tipo de Servicio del
Motor.- Servicioc tipico de motores opera-
dos bajo condiciones suaves tales, que no
se requicere la proteccién oproporcionada
por aceites con aditivos. FEsta clasifi-
cacidén no tiene requerimicntos de desem-
pefio o eiecucidn.

n ASTM del Aceite.- Aceites sin
excepte depresores del punto de

o
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SLpunanitn.,

Designacidn SB.

Descripcidn API del Tipo de Servicio del

Motor.- Servicice tiIpico de motores opera-
dos bajo condiciones suaves tales que s6-
1o se recquicre una minima proteéccidn pro-
percionada por aceites von aditives. Los
aceites disepnados para este tipo de servi
cio, han sido usados desde 1930 y s&lo

proveen proteceidn contva ¢l dosgaste,

O {0

<
sistencia contra la oxidacién ¥ protecc

i

n
contra la corrosién de los metales.

Descripcidn ASTM del Aceite.- Proveen cier
tas capacidades antidesgaste ¥ antioxidan-
te.



Designacifn "'SC'',

Descripcién API del Tipo de Servicio del
Motor.- Servicio tipico de motores a ga-
solina en carros de pasajeros y camiones
fabricados entre los afios 1964-1967, ope
rando bajo 1a garantfa de los fabricantes
de motores.

Descripcidn ASTM del Aceite,- Estos acei-
tes principalmente para ser usados en au-
LOos y Camivues, pirovéen Contrsl contra l1a
formacién de barros y herrumbe a baja y

alta temperatura contra desgaste y corro-
si6n.

Designacidn 'SDY,

Descripci®én API del Tipo de Servicio del
Motor.- Servicio tfpico de motores a gaso-
lina en automfviles y algunos camiones,
que especifique o recomienden este tipo

de aceite en sus manuales. Principalmen--
te lo fabricados entre 1968 y 1970 y algu
nos de 1971,

Descripcidén ASTM del Aceite.- Son aceites
que cumplen con los requerimientos de 1lu-
bricacifn de los fabricantes entre 1968
y 1971 com® ya se sefiald, y proveen una



mayor proteccifn que los aceites "“SC",
mayor proteccidn contra la formacifn de
dep8sitos en el motor a altas y bajas
temperaturas, desgaste, herrumbre y co-
rrocidn:

Designacifn "SE'",

Descrincibn API del Tipo de Servicio del
Matnar - Sevrvicio tfpico de motores a ga-
solina en autos y algunos camiones en
servicio ligero, fabricados entre 1972 y
1975,

Descripcifn ASTM del Accite,- Estos lu-
bricantes, proveen una mayor proteccién
contra la oxidaci8dn del aceite, dep6si-
tos a alta y baja temperatura y corrocién,
que los aceites "SC'" o "SD" y pueden ser
usados cuando se recomienden, aceites ''SC"

e 3 i 3
y 83" irclusive,

Designacién "SF".

Descripcidn API del Tipo de Servicio del
Motor.- Servicio tipico de motores a gaso-
lina en automd8viles y algunos camjones de
servicio ligero, para motores fabricados
desde 1980 a la fecha, operando bajo 1les
procedimientos de mantenimiento recomenda
dos por los fabricantes de motores.
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Descripcidn ASTM del Aceite,- Los aceites
disefados para este tipo de servicio pro-
veen una mayor estabilidad contra la oxi-
dacidn y tienen un desempefio antidesgas-

tante mcjorado con respecto a los aceites
“SE'", ademds de dar mayor proteccidén con-
tra dep8sitos de herrumbre y corrosién.

Estos aceites pueden ser usados en motores
que recemienden 1as clasificaciones "SE",
"SD", y “SC'.

Para motores Diesel en servicio ligero o
pesado, se cuenta con una clasificacién de
tipo abierto, similar a2 la de miquinas a
gasolina, esta clasificacién solo la men-
cionamos someramente para puntualizar su
existencia ya que sale de lo que es miqui-
a gasolina para scrvicio automotriz.

Clasificaci&n API SAE J-1836 para Lubrican
tes de MAguinas Diesel:

Designacién ""CA'".

Para el servicio de motores Diesel en con-
diciones suaves o moderadas de trabajo.
Estos lubricantes cumplen la especificacién
MILL-Z104A, usando combustibles de alta
calidad.
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Designacifin '""CB",

Para servicio tipico de motores Diesel
operados en condiciones suaves o modera-
das, usando combustibles de menor cali-
dad (alto contenido de azufre). Cumplen
la misma especificacidn.

Designacidn "CC™.

Servicio tipico de motores Diesel en con
diciones moderadas a severas de trabajo,
pudiendo ser miquina turbo alimentadas.
Cumplen la especificacién MILL-2104B.

Designaci6n "CD*,

Servicio tipico de motores Diesel en con-
diciones de trabajo severo a alta veloci-
dad, turbo alimentados, Estos aceites
cumplen ia especificacién Caterpiiiar_se-
rie 3 para motores Diesel Caterpillar.

Estas dos clasificaciones parecen ser muy
simplistas, pero para que un aceite pueda
clasificar dentro de alguna de las catego
rfas, tiene que pasar por una serie de
pruebas muy estrictas.
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Recomendaciones de Frecuencia de Cambio
de Aceite:

La freccuecncia en el cambio de aceite es
un factor muy importante a controlar, pa-
ra lograr una proteccibén ecfectiva de la
midquina del autemdvil. El intervalo de
tiempo entre cambios depende de varios
factores:

Estado Mecinico del Motor.- Las fugas de
agua o combustible al carter (sistema de
lubricacién). La cfectividad en la fil-
tracidn del aire, el estado del sistema
de enfriamiento de¢ acecite y agua del mo-
tor, etc. son algunos de los elementos
que influyen dircctamente en el adelanto
o retraso del cambio de aceite,

Condiciones de Manejo.- Las altas revolu-
ciones y alta carga, asf como las bajas
Tevoluciones y baja carga influyen noto-
riamente asf como las altas o bajas tem-
peraturas que provocan disminucidn de vis
cosidad y aumento en la formacidn de bar-
nices, también influyen, el medic ambiente,
el polvo, etc.

Disefio de la Miquina.- Miquinas disefiadas
para operar a mayores temperaturas, yYa sea



por diferenclia de RPM o por diferencias
en ¢l sistema de enfriamiento, Otro pun-
to iméortante es la capacidad del carter
de cada motor, i

Calidad del Aceite Lubricante,- La cali-
dad del lubricante depende de la capaci-
dad que tenga para conservar sus caracte
rfsticas invariables, para dar 1la protec
cifn adecuada al motor, asf pues, el cam
bio de aceite lubricante deberfl Tealizar
se, cuando 8&ste sea .incapa:z de proteger
adecuadamente a la mfiquina contra los
contaminantes o pierda sus propiedades.

Siendo los cuatro factores anteriores, de
terminantes del tiempo en el que el aceite
ha dejado de funcionar, no se pueden dar
kilometrajes o tiempos ''pptimos' de cam-
bio de aceite sin poder evaluar estos fac
"tores en conjunto. Sin embargo, si supo-
nemos que el estado mecfinico del wmotor sea
bueno, las condiciones del manejo scan
"normales'', para un automovil de modelo
reciente, el fabricante recomendari el ti
po de aceite a utilizar (grado SAE, espe-
cificacién APY), asf como la frecuencia
del cambio de acelte para condiciones nor
males, este rango varfa entre los 7,000 y
12,000 Kms. de recorrido, y la especifica
cidén API ser8 normalmente "SF".
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El kilometraje promedio de un vehfculo
particular s¢ encuentra entre 20,000 v
30,000 kms., por afio, lo cual significa
que el promedio deberid ser de 3 6 4 cam-
bios de aceite al ano. Cabe aclarar por
Gltimo le que podrfamos entender por ma-
nejo nerral y severo.

Maneio Normal,- Cuando un vehicule es
conducide a diario, en un ambiente lim-
pio durante un minime de 32 kms. a una
velocidad estable. Mas atin la tempera-
tura ambiente debe estar entre 0° y 32°C,

Manejo Severc.- Son las condiciones mis
severas ¢n que s¢ maneja un vehiculeo.

Los transportes de carga sc condieran que
siempre se operan cn ccndiciones severas.
Para este tipo de manejo los fabricantes
de automfviles, recomiendan cambiar acei-
te aproximadamente a la mitad del interva
lo de manejo normal.

EL MANTENIMIENTO
COMO GENERADOR DE
PRODUCTIVIDAD Y
SERVICIOQ

Conclusidn:

9
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fia industria en general, tiende a olvidar
el ahorro substancial y-el incremento a
la productividad que puede proporcionarle
un control mids efectivo del mantenimiento
de sus blantas. Adn mis, la direccifn se
esfuerza muy poco en combinar las distin-
tas funciones del mantenimiento y relacio
narlas con la utilizacién de 1a mano de
obra, las prestaciones de las miquinas o
la substicucidn dc los Srganos o piczas.

Los equipos de procesamientos de datos ca
da vez mis utilizados cn el pequefia, media
na y gran industria brindan a2l director de
fibrica y al ingeniero de mantenimiento un
magnffico medio para controlar estas fun-
ciones,

En muchas féibricas se han desarrollado pric
ticas de mantenimiento que ya no son adecua
das a las normas actuales.

Por ejemplo, afn es posible encontrar sis-
temas de mantenimiento equipados s6lo para
tratar averias criticas. En estos casos,
no se hace ningGn esfuerzo . para prevenir
que se produzcan averfas Yy no se emprende
ninguna planificacifén de la carga de traba-
jo diario de cada uno de los obreros del
personal de mantenimiento.
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El personal de mantenimiento decbe inves-

tigar continuamente v, donde sean aplica

bles,

adeptar las solucicones que consi-

dere ventajosas para la ingenieria de

mantenimiento y que finalmente redundardn
en el incremento de la productividad de
la empresa en la forma global,

CONCLUSIONES:

E1l mantanimisnta adee
irremplazable en la i
sus condiciones actua

El mantenimiento influye directamente
sobre la productividad.

El mantenimiento debe tener como fi-
losoffa bédsica, trabajar con condicio
nes de seguridad, eficiencia y econo-
mia.

Los costos de operacidén disminuirén
con un mantenimiento preventivo.

La filosofia de un servicio tiene im-
plfcita 1la ideas de limpieza, lubrica-
cidn y mantenimiento.

La limpieza es un hibito de trabajo,
no un tiempo de operacién.

N
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CAPITULO v

LA SEGURIDAD INDUSTRIAL COMO GENERADORA

DE PRODUCTIVIDAD Y SERVICIO
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ORIGEN DE LA

SEGURIDAD INDUSTRIAL

En la industria actual el trabajador se
encuentra expuesto a diversos riesgos de
trabajo, como consecuencia de su activi-
dad industrial,

Tipos de Scguridad:

Seguridad es una palabra que indica cal-
ma, tranquilidad, certeza,

Se puede hablar de varios tipos de segu-
ridad como por ejemplo:

- Seguridad Social,- Es la parte de 1a
previsifn, que se encarga de la pro-
teccifn a los individuos, contra ries
goSs cuya realizacidn les hace perder
su capacidad de trabajo y de conviven
cia social por lesiones y traumas men
tales,

- Seguridad Personal.- Comprende el es
tudio y métodos de proteccidn de los
individuos.,

- Seguridad Industrial,- Es el conjun-

to de ciencias y técnicas que tienen
por objeto controlar y/o minimizar
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actos inseguros en la industria, con
el fin de proteger recursos humanos,
materiales, tecnol8gicos y econémi-
cos dec &sta, -

Historia de la Seguridad Industrial:

Esta se remota desde la dpoca del hombre
de las cavernas, el cualiya buscaba segu-
ridad al formar clanes y organizaciones
para cazar, trabajar y protegerse en gru-
po. Posteriormente domina el fuego, lo
cual ademds de brindarle mayor proteccifn
y comodidad acarref consigo nuevos ries-
gos, el de quemarse,

La agricultura y el lenguaje se desarro-
1lan sobre la base de lograr una mayor

seguridad.

En la edad media el artesano se esforzaba
por ensefiar a sus aprendices a trabajiar
bien y seguro, y todo accidente se debiar
a un comportamiento carente de seguridad,
y se consideraba primerdialmente como cul
pa de la vEctima, El patrfn no sentia
ninguna responsabilidad al'respecto, ni
sus trabajadores pensaban que &1 la tuvie-

Ta,
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La Revolucifn Industrial crea las condi-
ciones necesarias para e¢l desarrollo de
la seguridad como una rama especializa-
da, )

La aparicidn de la fuerza de vapor y el
mejoramiento de maquinaria para la ex-
pansifn de la industrializacifn, trajo
consigo nuevos riesgos, Las midquinas se
proyectaban sin tomar en cuenta la segu-
fidad ni :3a comodidad de los operarios.
Como consecuencia los accidentes se mul-
tiplicaron y las lesiones se hicieron
més graves, Esto oblig8 a aumentar las
medidas de seguridad.

No obstante, el nacimiento de 1a fuerza
industrial y de la seguridad industrial
no fueron simultf&neos. Tuvieron que
ocurrir un gran nlmero de accidentes que
ocasionaron un cambio en la actitud del
trabajador. Era ficil ver que cuando un
trabajador sc¢ accidentaba por una situa-
cién peligrosa que podrfa haber sido prp
tegida o eliminada, al patrdén le tocaba
una parte de la culpabilidad,

El1 trabajo organizado aunque d4&bil, en
esos dfas, utilizé todos los medios a su
alcance para obtener apoyo plblico, ¥ pPTro
longados afios de lucha terminaron por
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sucitar una accidn correctiva del go-
bierno.

En varias partes del mundo se promul-
garon leyes decretos en pro de la se-
guridad. Pero hasta el presente siglo
la seguridad industrial alcanza su mi
xima expresibn.

En 1a actualidad la Oficina Internacio
nai dei Trabajo, constituye el Organis
mo rector y guardian de los principios
e inquietudes referentes a la seguri--
dad del trabajador en todos los aspec-
tos y niveles.

ORGANIZACION
NS INTERNACIONAL -
- DEL TRABAJO
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CONSIDERACIONES
LEGALES DE LA
SEGURIDAD
INDUSTRIAL

l.os accidentes son acontecimientos re-
pentinos ¢ involutnarios que alteran el
orden establecido y trae consecuencias
sobre el trabajo, los bienes, los costos
¥ al hombre,

Bases Jurfidicas:

Al incidir tanto los accidentes como las
enfermedades en ¢l trabajo se han imple-
mentado diversas acciones para atender
este problema., Las disposiciones sobre
seguridad e higiene en el trabajo, encuen
tran su fundamentacibn jurfdica en 1la
Constitucifn Polftica de los Estados Uni-
dos Mexicanos, en la Ley Federal del Tra-
bAio y en sus reglamentos. Las disposicio
nes legales tienen repercusiones muy im-
portantes en la salud y bienestar de los
trabajadores,

Las facciones XIV y XV del articulo 123
Congtitucional, consagran la obligacién
que tienen los patrones en la reparacidn,
indemnizacién y nrevencién de los riesgos
en el trabajo, al establecer aue deben
observarse en las instalaciones y funcio-
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namiento de los centros de trabajo las
medidas de seguridad e higiene para pre
servar la salud de los trabajadores.

XIV,.- Los empresarios serén responsables
de los accidentes del trabajo y de las
enfermedades profesionales de los traba-
jadores, sufridas con motivo o en ejerci
cio de la profesiSn o trabajo que ejecuten;
por 1lo tanto, los patrones deberfn pagar
ia indemnizacion correspondiente, seg(n
qué haya triido como consecuencia 1la muez
te o simplemente incapacidad temporal o
permanente para trabajar, de acuerdo con
lo que las leyes determinen. Esta respon
sabilidad subsistird agn ¢n cl caso que
el patrono contrate el trabajo por un in-
termediario,

XV,- El1 patr6n estard obligado a observar,
de acuerdo con su naturaleza de su nego-
ciacifn, los preceptos legales sobre hi-
giene y seguridad en las instalaciones

de su establecimiento, y adaptar las me-
didas adecuadas para prevenir accidentes
en el uso de las miAquinas, instrumentos y
materiales de trabajo, asf como, a organi-
zar de tal manera &ste, que resulte la ma-
yor garantfa para la salud y la vida de
los trabajadores, y del producto de la
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concepcifn, cuando se trate de mujeres
embarazadas, las leyes contendrdn al
efecto, las sanciones procedentés en
cada caso,

Por otra varte la Ley Federal del Tra-
bajo y sus reglamentos trata lo relacio
nado a la indemnizacidn y prevencién de
los accidentes y enfermedades del traba
jo.

En . las fracciones XVII, XVIII, y XIX del
artfculo 132 de la Ley Federal del Tra-

bajo sefiala las obligaciones de los pa-

trones para cumplir las medidas de segu

ridad ¢ higiene desde la instalacién mis
ma de los establecimicntos hasta la orga
nizacifn del trabajo,

En 1a Ley Orginica de 1a Administracién
Pdblica Federal, al establecer que entre
otras funciones, corresponde a la Secre-
tarfa del Trabajo y Previsifn Social,
"Estudiar y ordenar las medidas de segu-
ridad e higiene industriales para la pro
teccibn de los trabajadores, y a vigilar
su cumplimiento.
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Y en el Reglamento Interior de la Secre-
taria del Trabajo y PrevisiBn Social,
que asigna a la Direccifn General de Me-
dicina y Seguridad en el Trabajo:

"I. Promover la mejorfa de las condicio-
nes fisicas y ambientales en que se desem
pefia el trabajo, y

II, Establecer las normas en materia de
medicina, seguridad e higiene en el traba-
jQ".

El concepto de norma se establece como el
conjunto de especificaciones en que se de-
fine, clasifica y califica un material,
producto o procedimiento, para que satis-
faga las necesidades y usos a que esta
destinado.

Entre otros, tienen caracter de obligatorias
las normas oficiales referidas a los ma-
teriales, procedimientes o productos que
afectan la vida, la seguridad o la inte-
gridad corporal de las personas,

La finalidad bésica de estas normas de se-

guridad se orienta a la proteccifn de los
obreros en lo que corresponde a su salud
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e integridad ffsica en los Tecintos de
las fuentes de'trabajo; relgamentando
las relaciones trabajador-mfquina y en
general trabajador instalacifn indus-
trial que debidamente enmarcadas por
las Normas Oficiales Mexicanas, se tra
duzca en el bienestar personal de 1los
obreros ¥y en la elevacifn general de la
productividad industrial.

¢ COMISIONES MIXTAS

DE SEGURIDAD E

HIGIENE

Bases Juridicas:

La base jurfdica fundamental de las Co-

misiones Mixtas de Seguridad e Higiene,

se encucntra en las fracciones XIV y XV

del apartado A del artficulo 123 Consti-

tucional, aln cuando en ellas-no mesdace
mencidn expresa a estos organismos.

Esta disposicidn la reglamentan diversos
preceptos de la Ley Federal del Trabajo,
Y asf la citada Ley, en los artfculos
508 y 510 sefiala expresamente:

"Artfculo 509.- En cada empresa o esta-
blecimiento se organizarin las Comisio-
nes de Seguridad e Higiene que se juzguen
necesarias, compuestas por igual nGmero
de representantes de los trabajadores y
del patrén, para investigar las causas
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de los acclidentes y enfermedades, pfo—
poner medidas para prevenirlas-y wvigi-
lar que se cumplan'.

“Artfculo 510,- Las Comisiones a que
se refiere el artfculo anterior serin
desempefiadas gratuitamente dentro de
las horas de trabajo',

Es importante sefialar que el carfcter
mixto de estos 8Teanos se sobreention-
da al agregar que cstarfin compuestas
por igual ndmero de representantes de
los trabajadores y del patrén,

Integracidn!
Plazo de 30 dias depende de;

- Ndmero de trabajadores y turnos

- Peligrosidad de las labores

- Ubicacidén del centro de trabajo

- Divisién de la empresa

- Procesos de trabajo

- Igual ndmero de representantes del
sindicato y del patrén

Requisitos para los integrantes:

- Saber leer y escribir
- Mayor grado de conocimientos
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- Trabéjar.en la empresa

- Mayor de edad

- Experiencia

- Serio y responsable

- Respetado por los compafieTros

Funciones:

- Investigar las causas de los acci-
dentes y enfermedades de trabajo,
y proponer medidas para prevenirlos,

- Vigilar que se cumplan las disposi-
cjones ordenadas por el Reglamento
respectivo, las dicatadas por las
Comisiones Mixtas de Seguridad e Hi
gienc y las sefialadas en el Regla-
mento Interior.

- Comunicar a las autoridades las vio
laciones a las mismas.

- Promover la capacitacifn de los tra
bajadores sobre medidas preventivas
de seguridad e higiene e informar
perfodicamente sobre accidentes ocu
rridos y sus causas,

- Realizar un recorrido por todas 1las

drea de trabajo, por lo menos una
vez al mes.
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ERGONOMIA

- Vigilar el correcto estado de las
instalaciones y botiquines.

Luego entonces, las Comisiones Mixtas de
Seguridad e Higiene son 6rganos legales
que teflejan la responsabilidad obrero-
patronal,

Un aspecto importante de la Seguridad In-
dusirial es el que muestra la Ergonomia.

Concepto de Ergonomfa:

La Organizacién Internacional del Traba-
jo, define a la Ergonomfa como "1la apli-
cacifn conjunta de algunas ciencias bio-
l8gicas y c¢iencias de ingenierfa para
asegurar, entre el hombre y el trabajo,
el Sptimo de mutua adaptacidn con el fin
de incrementar el rendimiento del traba-
jador y contribuir a su bienestar".

Aplicacifén de 1la Ergonomfat

La aplicaci8n de la Ergonomfa en la in-
dustria es dtil y necesaria para lograr
que el trabajo sea sano, seguro, agrada-
ble, confortable ¥y mds productivo,
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Para que el trabajo sea sano, el lugar
de trabajo debe ser higiénilco; para que
sea seguro deben evitarse los riesgos
de trabajo; para que sea agradable, de-
be gustarle al que lo hace; para que
sea confortable, debe ser adaptado al
hombre, no é&ste al trabajo como sucede
en muchas ocasiones,

Debe ser disefiado tomando en cuenta las
caracterfsticas, capacidades y limita-

ciones del trabajador; para que sea mis
productivo deben evitarse los esfuerzos
innecesarios y hacerlo en forma ridpida,
fAcil, c6moda y que no produzca fatiga.

En la fig, V.1' se ilustra la diferen-
¢cia entre un solucibn de ingenieria que
toma en cuenta los factores humanos y
otra que los omite.

Desde 21 punto de vista empresarial, la
ergonomia debe encargarse de aumentar

1a eficiencia de los trabajadores y por
ende, l1la productividad. Ademds, debe
disminuir la posibilidad de los acciden-
tes de trabajo,
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2 EL MOMBAY EX POSIION BICOMOCA

T MARCUMA DETESADA 14 TOUAS ¥ MERMADO EN G EFICIERCIA

BN CORSIDEFALION AL HOMITE -

Ejempio da aplicacion de fa orgonomia a1 disefio de equipos.
faproducido do Human Engineering Guide to Equipment Deasign, de C.T. Morgan, Copyright 1963,
MacGraw-Hil Bock Co Con el permiso def oditor.

Figura V.1

Consideraciones Finales:

Para concluir se puede considerar que en
términos generales, la ergonomfa es una
disciplina, que tiene como principales
objetivos incrementar 1la seguridad y con-
secuentemente Teducir el nfmero de acci-
dentes; as? como también, ﬁejorar el ren
dimiento de 1las mﬁquinds, aumentar la
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EL MERCADEO DE
LA SEGURIDAD
INDUSTRIAL

productividad en el campo industrial y
en el funcionamiento de los sistemas,
reducir el esfuerzo humano requerido pa-
Ta accionar las miquinas e incrementar
el bienestar humano en los sistemas hom-
bre-miquina.

Cencepto de Mercadeo)

A los trabajadores hay que venderles la
idea de 1a seguridad para que acepten
sus pricticas.

£1 énfasis en las necesidades del usuario
(empleado) se conoce como el '‘concepto de
mercadeo,

Asi, aplicando este concepto, primero se-
deben determinar sus necesidades y luego
satisfacerlas,.

Necesidades Humanas:

Antes de desarrollar un plan de mercadeo
de la seguridad, hay que entender el com-
portamiento humano. Este es el fundamen-
to bAsico para desarrollar una promecidn
exitosa de 1la seguridad.
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" La elaboracifin de un mercadeo efectivo
de 1a seguriéad; necesita que los emplea
dos se identifiquen con ella., Lograr es
to requiere que el programa de seguridad
se refiera y satisfaga tantas de sus ne-
cesidades como sea posiblev

Algunas de las necesidades humanas son
las siguientes: (Segidn C.N. Allen)

- Alimento y bebida

- Salud

- Bicnestar de los seres queridos
- Sexo y compafifia

- Seguridad

Como cualquier trabajo de mercadeo y pu-
blicidad, el mensaje debe dirigirse a los
niveles consciente e inconsciente.

Si los empleados asocian el comportamien
to seguro con la satisfaccifn de sus de-
seos bdsicoes, la seguridad llegar8 a con
vertirse por s% misma en una meta desca-
ble.

Funciones del Mercadeo:

La funciones del mercadeo de la seguridad
soni
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1, Llamar la atencifn de lcs empleados.
Esto se logra acentuando el tema de
la seguridad, asegurindose que 1las
promociones y propaganda esté actua-
lizada y sea eficaz,

Z. Desarrollar su interés por el concep
to de la seguridad, Se logra utili-
zando el mensaje miAs cfectivo.

3. Intensificar su deseo de trabajar con
seguridad. Poniendo en practica prin
cipios psicolfgicos.

4. Promover la acci6n de 1la seguridad.
Utilizando los métodos mis adecuados.

- SEGURIDAD INDUSTRIAL
Y PREVENCION DE
ACCIDENTES

Accidente:

E1l accidente de trabajo es un acontecimien
to irnesperado, fuera de control e indesea-
do, que interrumpe o entorpece el avance
normal y ordenado de una actividad laboral.

Todo accidente es una combinacifn de ries-
go fisico y error humano, cuya caracteris-
tica esencial es el de atentar contra la
integridad del individuo.
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Como riesgo fisico podemos sefalar las
condiciones péiigwosas que presentan
agentes materiales v ¢l medio ambiente,
El error humanc lo conforman los actos
peligrosos o situaciones inherentes a
la persona; ignorancia, temperamento,
deficiencias ff#sicas y mentales, etc.

PACTORES DEL
ACCEDENTE
‘ Los factores del accidente son los he-
chos importantes o esenciales del acci
dente y se emplean para determinar las
causas y de estos, yva que ayudan a des-
cribir lo que sucedid,

Estos factores son los sjiguientes)

1. El Agente,- Es el objeto o sustan-
cia mis estrechamente relacionado
con el accidente y el cual podr¥a
haber sido debidamente protegid6
o corregido. Ejemplos: substancias
quimicas, miquinas, asensores, etc,

2. Parte del Agente.- Es aquella par-
te del agente que estd mds estrecha
mente relacionada con la lesién.
Ejemplo: taladros, bandas, engranes, -
etc,
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Condici6n Insegura,- Es 1a condicidn

del agEﬁte causante del accidente due

pudo haber sido brotegida o corregi-

da. Este ti§o de condiciones se cla

sifican segln lo siguientey

- Agentes ilmpropiamente protegi-
dos

- Agentes defectuosos

- Arreglos o procedimientos ina-
decuados, ‘

Tipos de Accidente.- Son los diver-
sos resultados de 1la secuencia del
accidente. Por ejemplo:

- Golpearse contra o golpeado por
- Caer al mismo nivel o a otro ni
vel

- Atrapados en, sobre o entre

- Exposicifn a temperaturas extre-
mas

- Inhalacién, absorcifn, ingestifn,
etc.

Acto Inseguro.- Es la violacidn de
un procedimiento aceptado‘cpmd segu-
ro, el cual provoca el accidente.
Ejemplo; distraer, trabajar sin equi
po de seguridad, etc, '
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COSTOS DE
ACCIDENTES

6, Factor Personal Inseguro,: Es 1a
caracteristica mental o fisica que
ocasiona un acto inseguro, Los
principales factores sont
- Actitud impropisa
- Falta de conocimiento
- Impedimento ffsico

Un sistema de control del costo de los
accidentes c¢s Gtil ya que demuestra cudn-
to cuestan los mismos,

Costo para 1a victima:

Pérdida del salario, durante el tiempo
que est8@ incapacitado, aunado a sufrimien
tos y privaciones causadas por el acciden
te,

Costo para la cmpresal-

Desembolso por pago de primas por Seguros
Yy costos no asegurados,

Costo para la sociedad)

Los accidentes de trabajo significan una

carga para la sociedad puesto que muchas

victimas de los accidentes reciben ayuda

de organizaciones hospitalarias y de be-
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neficiencia, Ademds los patrones inclu-
yen el costo del accidente en le precio -
de venta de sus productosz por lo que
aumenta cl precio de &stos.,

El costo de un accldente es la suma de

los costos directos e indirectos, Se ha
encontrado que en promedio el costo in-
directo es cuatro veces mis que el cos-
to directo,

Costos Directos!
Los costos directos o asegurados son los

pagos por indemnizaciones al trabajador
mids los gastos médicos necesarios,

a. Atencidn Médica

b. Medicinas

c. Salarios por dfas de incapacidad
d. Indemnizaciones Yy pensiones

~Costos Indirectosy

Los costos indirectos son todos aquellos
. que perturban el proceso de producciSn'y
que no estfn asegurados, entre los cuales
podemos mencionar:

a. Tiempo perdido por el trabajador



b. Tiempo perdido por compafieros que
suspenden su labor por curiosidad,

. o por auxiliar

c. Tiemﬁo perdido por supervisores,
por investigacifn, seleccifn de nue
vo personal, adiestramiento, etc.

d. Dafios a la maquinaria
e, Tr8mites administrativos
f. Muchos otros mis,

Los costos de los accidentes se podrfan
representar por la siguiente figura V.2

COSTO DE ACCIDENTES (%)
Tampanods hislo

COSTO IRECTO . Esogacion por Indemnizacion

Nivel del mar NO ASEG

DAROS A LOS MATERIALEE ¥ AL
PRODUCTO
INTERRUPCIONES ¥ DEMORAS
EN LA PRODUCCION
OTROS: Nusvo personal y s
remplaros,

capacitacion:
investigaciones, stoltem

%) o leciuys 108 sccidentes en
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PROQGRAMA PARA
PREVENCION DE
ACCIDENTES

La forma mds segura para disminyir los
costos bow‘accidente es reducir el ndme-
ro de accldentes por medio de un imﬁér-
tante brograma de prevencidn,

La Tealizacidn de los riesgos de traba-

micas y sociales en el desarrollo de un
pafs, por lo que es importante evitarlos,
Ya que el accidente es consecuencia de
una situacifn funcional deficiente del
sistema, se deben identificar las causas,
para luego influir en €llas mediante me-
didas preventivas. '

El punto de partida para la prevencifn de
accidentes debe ser la creacién y conser-
vacidn Jdel interés por la scguridad on

todos los niveles de la organizacidn.

La politica de prevencidén de accidentes
se reduce a:

a, Interés por la seguridad
b. Investigacifn de las causas del acci-

dente

254



-Evaluacidn de efectos

Accién Cérrectiva

El inter@s por la seguridad debe ser
responsabiiidad de toda la empresa,
pero es muy importante que la Direc-
cién de la empresa participe activa-
mente en e¢l desarrollo y cumplimien-
to de 1a seguridad.

Debe mantener ¢l interés en:

1. Promover la seguridad

2, Dictar modidas pertlaenies

3. Asistir a reuniones perifdicas
de seguridad

4, Llevar registros y estadisticas

de seguridad

La investigacifn de causas comprende
los siguientes aspectos:

1. Estudio sobre las posibles cau-
sas de accldentes en funcién del
trabajo desarrollado, empieando
los métodos y medios necesarios
para contrarrestarlas,

Esto trae como consecuencia eli-
minar los actos inseguros. An-
tes de eliminar los actos inse-
guros se deben de observar.y
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posteriormente ejercer una ac-:
cibn para eliminarles,

Las inspecciones de seguridad
constituyen un factor necesario
que ayudaka descubrir las cau-
sas de los accidentes, Siempre
que se vea un acte inseguro de-
berd tomarsec una accidn correc-
tiva inmediata y una accifn pre
ventiva para evitar repeticio-
nes,

Reunién de datos analfticos y
ecstadfsticos sobre hechos consu-
mados con el £fin de establecer
causas: lugar del accidente, ho-
ra, gravedad, frecuencia, condi-
cifn ffsica y mental del cmplea-
do, naturaleza y clase del traba
jo efectuado. Con la finalidad
de conseguir informacifn que ayu
de a prevenir accidentes.

Evaluacifn del Accidente:
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Consecuencia y gravedad
Situaciones coadyuvantes de la
‘causa '

Costos



d. La accidn correctiva conduce a las-
siguientes actividadesy

1.

Aplicacidn de medidas correc-
tivas y especificas. Por ejem
plo:

Medidas Té8cnicas, - )
Mantenimiento de equipo, des-
cripcidn de tareas, empleo de
dispositivos de seguridad, etc.

Medidas Legislativas.-
Reglamentaciones de trabajo y
horarios, establecer responsa-
bilidades, etc

Medidas de Tipo Médico.-

Mejora de las condiciones am-
bientales, medidas de higiene
personal, exdmenes médicos, etc.

Medidas Administrativas.-
Inspecciones peribfdicas, estu-
dios ergondmicos, etc.

Revisién de polfticas y planes
de seguridad.



3, Incidencia sobre el factor hu-.
mano, despertdndole interds
por la seguridad,

En resumen, la prevencifin de accidentes
consiste en investigar, evaluar y corre-
gir las condiciones y circunstancias éag
santes, aplicando m8todos selectivos es-
pecificos,

ST N T
MO HSTANTO
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EL FUEGO

La constante amenaza del fueso ha hecho
necesario el establecimiento de siste-
mas y médtodos especiales para combatir-
lo. '

Teorfa sobre ¢l Fuego:

La combustidn nuede concehirse como un
tetraedo, en el cual cada uno de los .
cuatrpo lados es contipuo a los otros
tres y cada uno representa uno de los
cuatro reauisitos bisicos de su existen
cia: combustible, calor, oqueno'y reag
ciones de combustidn en cadena no inhi-
bhidas.

Tivos de Extincibn:

Como consecuencia de lo anterior, resul-
ta evidente aue en la combustidn hay

cuatro posibilidades distintas de contro---
lar el fueeo aue son:

a. Extincién por Enfriamiento

b. Extincién vor Eliminacién de OxiIgeno

c. Extincidn por Eliminacién de Combus-
tible.

d. Extincién por Inhibici6n OQuimica de

la Llama.
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3, - Incidencia sobre el factor hu-
mano, despertfindole interés
por la seguridad.

En Tesumen, la prevencién de accidentes
‘consiste en investigar, evaluar y corre-
gir las condiciones y circunstancias cau
santes, aplicando mdtodos selectivos es-
pecificos?

oe Na darva
MOLEBZTANTS
B

258



Clasificacidén de Fuegos;

Los fuegos se clasifican segidn el tivo
de combustible que estd ardiendo, ya que

es 8ste el que determina el método de ex

tincidn.
CLASE DE A o METODO OF
INCEXDIO TIPO BE COPBUSTISLE £XT 1HC 108 AGENTE EXTINTOR .
$611dos que dedan N ©
gUA , &5PLIRR
A Enfriamionts “pot > ABC

v

Liguidas y gases

Sofocamiento

Espome

Rorwal
Polvos

Purpurs K
quinfcos [MC

tYqutdo viporizante
™

Circuitos elécteta
<os

Sofocamiento

€0,

Polvos
Quimicoy }hurPurs K

Horwal
ABC

Hutalex
combustibles {sodfo,
magnes io)

Sofocamtents

Polvo espectal pars
incendio Clase D

Equipos de Extincidn:

Los eouipos de extincidn del incendio en

los centros de trabajo, pueden ser portéd-

tiles o fijos,

Los portfitiles pueden ser

manuales o sobre ruedas, y los fijos pue-
den ser manuales o automfdticos

Los eauipos de extincidn de incendios por-

tdtiles manuales, son los extintores,




EXTINTORES
CARRO TANQUE

DEPOLVO CON CARTU
DENITROGENO cHo

cuyo contenido estd en relacidn con las
clases de fuego,

Los eaquipos portitiles sobre ruedas, son
los extintores cuvo contenido es igual a
los anteriores, pero su peso es superior
a los que puede cargar un trabajador.

Los ecguinos manuales fijos, son los que
estdin instalados en forma de sistemas,
Gub PIOPOICionan agua, wilxidc Jdc carto

no u otras substancias especificas, y que

Teauieren ser operados manualmente.

Los equivos para la extincién de incendio
en los centros de trabajo, fijos automi-
ticos, son 1os que estfin instalados en
forma de sistemas, que proporcionan agua,
bibxido de carbone, halones 1211 y 1301,
polvos, espumas, agente AFFF u otras subs
tancias especfficas, que operan en forma
automética.

Unidades de Riesgo:

En los incendios clase '"A', segln el tipo
de riesgo, en un lugar a proteger, debe
considerarse como una unidad de riesgo;
el factor de cada una de las supérficies
se indica en la tabla V.3
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EXTINTORES DE:

AGUA A PRESION

BIOXIDO DE GARBONO CO;
ALON

lemcifichaeidn

PRI I

3 leTaars

Tave .

Figura V.3

Para determinar la cantidad y tipo de
extingutdores, para combatir incendios
clase "A', se calcula el total de uni-
dades de riespo, multiplicando la super
ficie total del local, por el factor
correspondiente, segin se clasifique el
riesgo existente; con el valor obtenido
s¢ eligirden ta tabla V,5, el extingui-
dos o extinguidores adecuados.

En los casos de incendios clase "B y
"C", se procede de la misma manera que
en ¢l caso de incendios tipo "A'". Pa-
ra este caso el factor se muestra en
1a tabla V. 4,
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UNIDADES DR RIESGO DE INCENDIO GLASE B. (URI-B)

Clasificacidn Sup.equiv.a
Lugar a proteger una unidad Factor
de. riesgo B
Leva. Planta de fuerza, torras. 10 m2 0.1
de enfriasmiento, calderas
y serviicios auxilinres,-—
laboratorios, Area de al-
macenaniento y mansjo de
tambores: con liquidos: ~—
conbustibles, Talleres y
bodegas, etc.

del riesgo

"Moderado Lhlenado: ds tambonas. con 5 m? 0.2
liquidos. inflamables, -—— -
llenado y desoarga 4o —-—
autotangue con gases o0 ~
1iquidoa: in?ilamablies.—-

Trataniento de eflusntes

Grave Areas de purga y muesS——- 3.3 m 0.3
treo.
Arees donde- se: procesan-—
gases o liquidos: a una -
temperatura superior a -
su punto de inflamacidén-
v/0 2 una presidn mupa——
rior a8 1 kg/em
Equipo de proceso, acumu
ladores, casas de bombas,
compresoras, otc.

Figura V.4
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UNIDADES DE CAPACIDAD DE EXTINCION

ASIGNADAS A EXTINGUIDORES

Ezigggggdor Capacidad nominal Unzd:des ds Extégglon
Polvo guimico 2.27 kg ( 5 1b) - 8
seco, base bi- 4.54 kg ( 10 1ib) - 12
carbonato de - 3.08 kg ( 20 1b) - 20
sodio. 13.62 kg ( 30 1b) - 20
50.00 kg (110 1b) - 80
68.00 kg (150 1b) - 80
159.00 kg (350 1b) - 80
Pclvo guimico 2.27 g { 5 1b} - 16
seco, base bi- 4.54 kg ( 10 1b) - 20
cerbonato de - 9.08 kg ( 20 1b) - 40
potasio. 13.62 kg ( 30 1b) - 60
50.00 kg (110 1b) - 160
68.00 kg (150 1b) - 160
159.00 kg (350 1b) - 160
Polvo gquimico 4.54 kg {( 10 1b) 2 20
seco, ABC (ba- 9.08 kg ( 20 1b) 4 30
se fosfato mo- 13.62 xg ( 30 1id) 6 40
noaménico. 50.00 kg (110 1b) 20 120
68.00 kg (150 1bv) 20 120
159.00 kg (350 1b) 30 120
Bidxido de - 2.27 kg ( 5 1b) - 4
carbono. 4.54 kg ( 10 2bv) - .8
6.81 g { 15 1b) - 10
9.08 kg ( 20 1b) - 10
23.00 kg ( 50 1v) - 16
34.00 kg ( 75 1b) - 20
45.00 kg (100 1b) - 30

Agus, 9.50 1t (2 1/2 gal) 2 -

Eepuma meecdni 9.50 1t (2 1/2 gal) 2 4B
ca y quimica, 151.00 1t ( 40 gal) 20 30B

Estas unidades sguivalen en valor absoluto a las de
riesgo.

Figura V.5
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° SISTEMA DE
ASPERSION

Consiste de una. instalacién de tuberia a
trav8s de l1la zona de Tilesgo.

Sistemas Fijos de Aspersidn de Aguat

Los sistemas fijos para proteccidn por
fuego son usados para proporcionar uno o
mis de los siguientes aspectos!

" Prevencidn de fuego
. Control de incendio
Proteccidn a la radiacidn

[2 P o T v -]

. Extincidn,

Para poder dar la proteccidn a los dife-
rentes tipos de riesgo, existen dos tipos
bdAsicos de boquillas nara descargar el
agua: Media y Alta Velocidad, las cudles
pueden usarse separadamente o en conjunto.
Cada sistema consiste de un arreglo de
tuberfas arriba y alrededor del Area de
riesgo, con las boquillas colocadas para
dar una descarga direccional adecuada pa-
ra los fines deseados.

En este casoc la tuberfa se encuentra per-

manentemente con aire bajo presifn y dste
es usado vara mantener la vdlvula cerrada.
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TUERLs SonAL

o,
Tenre sz

" Cuando la védlvula opera, el agua fluyé a

trav8s de la tuberfa y se descarga por
las boquillas que se hayan abierto.

El tamafio del sistema se determinaz por
cdlculo hidriulico, basado en la densidad
apropiada de descarga de agua (gpm/piesz)
Yy la caracteristica de las aspersores,

Para el diseflo hidridulice se¢ debe partir
del aspersor que Se encuentre mis lejano

a la fuente de suministro de agua, por ca-
da sistema o per cada nivel del sistema.
El flujo de un aspersor final es determi-
nado por ¢l Area cubierta por 1 (A) y 1a
densidad de descarga (D),

AxD = Flujo

A= Areca (piesz)
2
D= Densidad (en m/pies”) -

La pies>idn reauerida en el aspersor mnara
obtener el flujo deseado, se obtiene a nar
tir de la ecuacién de:

Q= KVP

0 = Flujo

K = Constante del aspersor (fabricante)

P = Presi6én del agua en la conexidn del
aspersor



° PASOS A SEGUIR EN LA
PROTECCION DE UR TANQUE

1. Calculo del 4rea a Proteger para el
cuerpo
A= T1TxDxL

2, Para las tapas

2
Fondo Hemisférico A= _TD
?
3. Gasto Requerido
Q= A xpe
4, Céculo de Nimero de Boquillas
4 de Boquillas = Q req
Q Boa
S, Distribucién y Espaciamiento de

Boguillas (con erfificac)

as)

WER
baks

2

RNl

SasaEh

% FOR VN0
N

PA7SVCH DY FAUUAL ENIVIART |20

Fel swa POA MILGALA CUADAAS

200 por1tny
®0. neury

7

b

[




=]

DISERO DE PROTECCEON
DE UN TANQUE

1~

"

Cdlculo de Area del Cilindro

D=7 £t L = 30 ft
A=tx Dx L

A= 3,1416 x 7' x 30' = 659.7 ples?

Cdculo de Arca de una Tapa

A i

2
&

A - 31416 x (7 pies )?

2

= 76,97 pies?

Cilculo del Gasto Reauerido nara el
Cilindro
0= AXp {vor

nota)

gpm/piez

- .2 2
635,7 pic”® x

Q= 197.97 gpm

.2 gzom Jpie

Para una Tapa:

Q = 76.97 pic? x 0.

Q = 23.09 gpm

L2
gpm /pie”

ol
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Célculo del Ndmero de Boquillas

Q req 98.95

=

4.6

# de Boquillas =
Q Beq 21.5

*>=5 Boquillas
Para la parte superior se usaridn:

Boquillas H-V 26

73]
[+]
i

Q = 21.5 gpm P= 50n<i B

# de Boauillas = %$L§§ = 8.6 = 10 Boqg

Para 1a parte inferior se usarin:
Boguillas MV-19

Q= 11,5 gpm P = 30psi K = 2.10
Para una Tapa :

23.09
¢ de Boquillas = —————— = 1,09
21,5

Nota: Sistemas Fijos de Espreado
. 2
= 0,25 a 0,5 gpm/pie

Tomo 2 panfleto 15 pag,‘ZZ y 23
Pdrrafo 4-4 NFPA
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A continuacifin se procede a calcular el
difimetro cubiewto por el cono de asper-
516n asf como la altura a que debe colo
carse la boquilla aspersora en relacién
con 1a densidad, '

Parte superior del Tanque!

(o] 21,5
Q= AXP?P A= = A= = 71.6
e 0.3
wp? Vry
A "'-' p D = = - 9,54 D = 9,54 ft
T = 4,77 De grificas He=4 ft
Parte Frontal del Tanoue (Tapas)
) I
A= 76.97 ft D = =
4 (76,97)
D = -———E—_ = 9.8 £t r=4,9 ft
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Parte Inferior del Tanque (1 Opcién)

Q=Axp P= 0.3 gpm/£t’ Q = 11.5 gpn
PRI 1051 ¥ 2
e 0.3
TA [ x 38,32
X PGS
D =\/7° =\/ 72 7ft
- 3.5 1Lt ve graticas H = 1,9 ft
(2 Opcién)
Q 11.5 >
A= - = = 57.5 ft°
4 0.2
EVY Ja (57.5)
LR Y R .5 £t
7
3.1416
T = 4.25 ft De grificas H=3.15 ft

TR T e CE LT e

RY
wztoﬂmuo DEL J€FLE 1B
/Esm-..cmm
S P,

ALAN

Aociador automitico de entace fusible. 27
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ASPERSOR DE MEDIA VELOCIDAD
ANGULO DE DESCARGA I10°
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ASPERSOE;Z DE MEDIA VELOCIDAD
ANGULO DE DESCARGA 110°
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//Espacios sin proteccién

DISTRIBUCICN INTERICOR

(ta, Opcién)

I
|
Esc, 3/16
Boquillas Hv-19
P~ 30 Psi

K~ 2.1 Q= 11.5
Distancia de Colocacifn 1.8 ft



PARTE 'INFERIOR DEL TANQUE

2.5 5 5! 5! 5! 5¢ 2.5
+55 e e e el
! ¢
) /
Boquillas Esc 1:3/16" Distancia de Colocacién
Mv-19 K=2.1 2! Pies
P= 30 PSI Q=11.5 {Ver Vista Frontal)
PARTE SUPERIOR DEL TANQUE

2.5 6,258¢ 6,25 6.25" 6.25" 2.5,
e - —_ . -0
Boquillas Altura Jde Colocacidn
Hv-26 K=3.04 7.5 Pies
Pz 50 PSI Q= 21.5 A partir del £
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. LA SEGURIDAD INDUSTRIAL
COMO GENERADORA DE
PRODUCTIVIDAD Y SERVICIO

SALUD Y
PRODUCTIVIDAD

El objetivo del presente, consiste en sub
Tayar la importancia que tiene la seguri-
dad industrial como generadora de produc-
tividad y servicilo.

Entre las principales preocupacicnes del
Sector Laboral se encuentra la salud y 1la
productividad, entre otras, como los moto
res del progreso Yy desarrollo del pafis.

t.a salud del trabajador, considerado &s-~
te como un ente biopsicosocial no puede
disociarse de las disciplinas abocadas al
estudio integral del individuo, De esta

- manera la Seguridad Industrial, aunada a

disciplinas como la Psicologfa, la Ergo-
nomia; la Sociologfa, la Medicina, etc.
se han unido para estudiar la dinfmica de
los riesgos de trabajo.

Por otra parte, la importancia de la pro-
ductividad es reconocida universalmente
v constituye uno de los factores cuyo in-
cremento se busca en todos los paises,
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independientemente del sistema econdmi-
co, o del grado de desarrollo alcanzado,

LA SEGURIDAD
INDUSTRIAL COMO
FACTOR INCIDENTE
PARA ELEVAR LA
PRCDUCTIVIDAD

La Seguridad Tndustrial, tilene la fina-
1idad de vnreservar la integridad fisica
de los trabajadores. Asf mismo, tiene

la encomienda de establecer cufdles deben
ser las condiciones de seguridad dptimas -
en el proceso productivo,

En este particular sentido, la Seguridad
Industrial, tiene el fin de prevenir ac-
cidentes de trabajo.

En la figura V,6 se muestran indicadores
aue inciden en Ta proaductividad, Ne ecta
figura podemes decir que existe interrela
cidn entre €stos y la incidencia de la pro
ductividad de un centro de trabajo.

Mientras mejores sean las condiciones de
seguridad en el trabajo y menor el niimero’
de riesgos de trabajo, mayor serd la pro-
ductividad de una empresa. El cuadro V.7
resume grificamente esto,



CUADRO V.6
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En la prevencifn de los riesgos de tra-
bajo intervienen tanto las medidas de
seguridad, como los preceptos de higie-
ne. )

Por 10 que, los actos inseguros y anti¥
~higiénicos y las condiciones inseguras
y antihigidnicas ocasionan una serie de
pérdidas econfmicas y retardos en el
proceso productivo que dan como resulta-

O T i e L B T R AT
LT AZ LASHANUOLUN we aa PalulUCLaviUaU .

El cuadro V.8 resume en forma directa
esta interreclacidn.

Para finalizar nos atrevemos a enunciar
que:

"Sin Seguridad e Higiene no hay salud,
¥ sin salud no hay productividad'.
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Cu ADRO V.8

e

AUMENTO DE LA
PROBUCTIVIDAD

ENFERMEDADES
DE TRABAJO

CONDICIONES ¥
ACTOS INSEGUROS

CONDICIONES Y
ACTOS SEGUROS

AUMENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD

« INCAPAGIDAD
TEMPORAL

F) ATENCIOM MEDICA POSTERIOR
@) COSTO DEL EQUIPO DARADO

H) COSTO DE LOS MATERIALES DAAADOS

1) TIEMPO ¥ COSTO DE LA REMABILITACION
J) COSTO ADMBMSTRATIVO

SEGURIDAD E HIGIENE
PRECARIAS
DISMINUCION DE

{*) ARTICULO 417 DE LA LEY FEDERAL DEL TRABAJO

LA PRODUCTIVIDAD™,
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CAPITULGQ

v

LA COMPUTACION E INFORMATICA COMO
HERRAMIENTA DE TOMA DE DECISIONES
PARA INCREMENTAR EL SERVICTO ¥V TA

PRODUCTIVIDAD.
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PANORAMA

EL PROCESADOR
CENTRAL

El aumento de las dimensiones de las em-
presas crea la cxigencia de disponer en
forma r@pida de una documentacién cada
vez mis amplia. E1l valor de 1las miquinas
computadoras para resolver los problemas
del mundo comercial y productivo; estl en
su capacidad de reducir los archivos y 1la
correspondencia, ya de por sf demasiado
voluminosos, y obtener en tiempos mis cor
tos resultados mis precisos y la disminu-
cifén de costos para conocer, en cada mo-
mento, la situacién exacta en la que se
encucntra la empresa.

Ademis, las miquinas computadoras no sdlo
mecanizan trabajos antes desarrollados ma-
nualmente sinc que emprenden el desarrollo
de otros hasta entonces imposibles, como
el anflisis de los costos y de las ventas,
hasta la integracién de voz y datos como
se prevé ¢l futuro inmediato.

Si la miquina computadora es ocasionalmen
te llamada "Motor de la Productividad" en
la sociedad moderna, ninguna parte del
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sistema representa mejor esa descripcién
que su unidad central de proceso. Dirigi-
da por un programa almacenade en ella,
puede obtener datos de otras partes del
sistema tales como de la unidad de acceso di
recto; puede llevar a cabo operaciones
aritméticas y l6gicas, y enviar los resul
tados obtenidos, después de procesar los
datos, ya sea de regreso a almacenarlos a
dispositivos de acceso directo, o a dispo
sitivos de salida como cintas magnéticas,
impresoras o terminales visuales.

Actualmente, ¢l poder de procesamiento de
un computadcr central puede ser distribui-
do ampliamente a través de una red de co-
municaciones a cientos y afin a miles de
personas que trabajan en las terminales
visuales o en computadoras de menos capa-
cidad conectadas al computador central.

En el afio 1984 lleg6é la adicidn mis recien
te a la familia SAMOS (Silicon and Alumi-
num Metal Oxi~c Semiconductor) un chip de
un megabit de almacenamiento - 1'048,576
bits - el cual tiene una dimensibn de 10.5§
milfmetros por 7.7 milimetros, conteniendo
hasta 10,000 circuitos l6gicos.

Esta mejora del dispositivo electrédnico ha
provocado avances igualmente ingeniosas en
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e

UNIDADES DE
ALMACENAMIENTO

el empaque. Debido al nfimero creciente
de circuitos de 16gica en un chip aumen-
ta el nimero de conexiones que debe hacer
se entre ellos, se han disefiado tecnolo-
gias de empaque cer@mico de multicapas
que crea una red tridimensional que conec
ta-a miles de dispositivos.

‘Cuando se planean los requerimientos de

memoria para un sistema, ayuda el conside
rar el almacenamientoe de una conputadora
en 1la forma de una pirdmide. En 'la cima
estd la memoria principal del procesador.
Todos los datos y programas deben pasar

a través de la memoria principal o prima-
ria para ser procesados.

Sin embargo, serfa muy caro usar la memo-
iz principsl de un computadoy para alma-

r todos los datos que necesita un sis
tema, entonces es cuando se requiere el
segundo nivel de la pirfimide utilizando
dispositivos de almacenamiento de alto vo
lumen, Este nivel es conocido como memo-
ria auxiliar o almacenamiento secundario.
Los discos y las cintas son los ejemplos
mis comunes.
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LA COMPUTADORA
PERSONAL

ESTACIONES DE
TRABAJO

Siendo un microcomputador ﬁermite la co-
nexién directa a un computador central
para trabajar como una estacidén de traba
jo miis, dentro de una red de comunicacig
nes; o bien, realizar proceso independien
te atacando tareas complejas tales como
hojas electrbnicas de célculo, sistemas
de oficina, grdficas de color y un gran

.

t

s Y ¥
il s wl pTCET
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cado actualmente.

La generaciones actuales, han crecido ro-
deadas de terminales visuales y de compu-
tadores personales.

Su prop6sito principal es el de accesar
apiicaciones y bancos de datos residentes
en un computador central (un ejemplo cla-
ro de la proliferacién de las estaciones
de trabajo reside en 1las sucursales banca
rias, utilizddose para obtencién de saldos
de clientes, desplicguc de firmas, autori-
zaciones de crédito, etc.). Constituyéndo-
se en uno de los principales elementos deg'
tro de una red de comunicacién de datos.

291



VI.Z2 SISTEMAS DE
INFORMACICON

Entendiéndose por efectividad el deno-
minador de la ecuacidén de:

Productividad = Eficacia

Efectividad
que se refiere a la reduccién de los cos-
tos, y-la eficacia a 1la cantidad de logros
o resultados finales.

La efectividad en los negocios de Sistemas
" -

de informacidn nvede alcan Cnicamecate
por medio de definir sus objetivos dantro
de los objetivos generales de la empresa a
la que le da servicio, y busando permanen
temente oportunidades de negocios reales.
Esto puede ser logrado por medio de la in-
volucracién activa de la alta gerencia de
los departamentos usua rios para la toma de
decisiones concernientes a la direccién y
uso de Sistemas de Informacién,

El contrel en los Sistemas de Informacion
no es posible a menos que el personal se
someta: a trabajar con métodos disciplina-
rios que cualquier otra gente usa en los
negocios comunes. S&8lo entonces los obje-
tivos comprometidos, los progmmas, y los

.@mstos se encontrardn dentro del desarrollo

de un sistema aplicativo. S&lo entonces se
definirdn acuerdos del nivel de servicio
requerido y &ste se llevard a cabo en tér-
minos de calidad y tiempo como producto de
la operacibén computacional.
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MISION DE

SERVICIO DE
SISTEMAS DE
INFORMACION

Eficiencia en Sistemas de Informacidn fi-
nalmente, puede lograrse si todos los miem
bros del staff toman uyna actitud en favor
de la empresa y su propio trabajo, midien-
do su propio rendimiento o el rendimiento
del drca de su responsabilidad en contra

de las metas establecidas o cstdndares, e
intentando incrementar la productividad por
medio de la bfisqueda de mejores formas de
realizar su trabajo.

Hablando a nivel general, las tres misio-
nes primordiales de servicio de Sistemas
de Informaci6n son:

1. El suminist » de servicio al usuario
final, incluyendo la recopilacién,
clmacenzmiconts, proceso y distribu-
i

6n de datos.

2. El desarrollo de nuevos servicios y
~aplicaciones para otros departamentos
én la empresa.

3. Dar consulterfia a otros departamentos

acerca de sus necesidades y uso de la
informacién.
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ETAPAS DE LOS SERVICIOS OPERATIVOS
Y EFECTOS EN AREAS USUARIAS
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"PANORAMA DEL
USUARIO DE

SISTEMAS DE
INFORMACION

Generalizando, Sistemas de Informacién se
ha establecido como un factor importénte
en el rendimiento total de la empresa, y
su importancia se sigue incrementando.
Establecer objetivos significativos es una
parte importante en el proceso administra-
tivo, ya que de no existir no habrfa nin-
guna base para tealizar una administracién
efectiva y mucho menos ‘Controlarla.

Como resultado, mucha gente estd involucra
da en ia derinicion de 105 objetivos de
Sistemas :d¢ Informacién: Los departamentos
usuarios establecen sus expectativas de
calidad de los servicios que ellos reciben;
de 1z alta gerencia, en relacién con las
metas corperativas; y la administracién de
Sistemas de Informacién, en reconciliar es-
tas demandas con productividad operativa.

En ¢l nivel operativo de una empresa, Sis-
temas de Informacién es generalmente visto
como una herramienta para el jincremento de
la Productividad, Desde el punto de vista
del usuario la organizacibn de Sistemas de
Informacién es una funcién de servicic exac-
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PANORAMA DE
LA ALTA

GERENCIA DE
LA EMPRESA

tamente igual que el Departamento de N6mi-
na, el Servicio de Mensajeria, o cualquier
otro departamento. Cada grupo de usuarios
tiene su propia espectativa sobre el tipo
y nivel de servicio, frecuentemente sin
Tevisar su presupuesto, y normalmente sin
considerar las necesidades de otros grupos

de usuarios.

La misidn de consultoria es cubierta con
varios procesos de planeacidn. El consu-
mo actual de la inyormaciln i6 I<
departamentcs externos a Sistemas de infor
macién.

La alta. gerencia, sin embargo, tiene una
vista mfis amplia del Departamento de Sis-
temas de Informacidén. La funcién de Sis-
temas de Informacién representa una gran

y probablemente creciente inversidn en
servicios. La alta gerencia normalmente
estd comprometida en maximizar el retorno

a la inversiftn. Por lo que la alta geren-
cia espera que los recursos de los Sistemas
de Informaci6én sean ubicados en donde
representen miximos beneficios a la empresa
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¥ la organizacibn de Sistemas de Informa-

cién opere econémicamente y controle sus
costos.

PANORAMA DE LA
GERENCIA DE
SISTEMAS DE
INFORMACION

Bisicamente, las principales metas de 1la
organizacién de Sistemas de Informacidn
son las mismas que para cualquier depar-
tamento que brinde servicios: Combinar
de una manera adecuada los servicios a
usuarios operando cconSmicamente. El
problema es balancear los recursos, los
servicios y los costos.

Esto significa, en efecto, que el servi-
cio provisto por la organizacién de Sis-
temas de Informacién debe maximizar la
diferencia entre los beneficios del ser-
vicio a usuarios y el costo de suministrar
lo. Un factor clave en esta negociacifn
es el trabajo conjunto de la gerencia de
Sistemas de Informacién y el usuario en
cuantificar costos y beneficios .del ser-
vicio.

El trabajo de la gerencia de Sistemas de
Informacién es controlar las actividades
de la organizacién para realizar las me-
tas de la forma mids eficiente y efectiva.
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La clave de este control es la cuantifi-
cacidén costo-beneficio. Los objetivos
deben ser especificados en términos con-
cretos (por ejemplo, en t€rminos de tiem
pos de respuesta de.una terminal, repro-
cesos, horarios de produccién, y el pro-
rrateo de costos) y el resultado debe ser
medido en los mismos términos para reali-
zar comparaciones controladas y evaluacio
nes significativas.

GRUPG DE PRO-
CESOS DE SIS-
TEMAS DE
INFORMACION

Los procesos estdn combinados dentroe de
11 grupos de procesos cada uno con mil-
tiples procesos, para simplificar un en
tendimiento general de los negocios de
informacibn.

La explicacién bisica de la arquitectu-

ra de Sistemas de Informacién comienza
con la definicién de los objetivos estra
tégicos (control y planeacidén estratégi-
ca). Estos objetivos son entonces tras-
ladados dentro de los objetivos ticticos
para la operacién de los servicios actua-
les (Planeacidén de Servicio) y la creacidn
de nuevos servicios (Planeacién de Des-a-
rrollo).
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Estos dos juegos 1dé objetivos se consoli-
dan e integran dentro de un plan para el

logro de los mismos (Planeaci6n de Recur-
S0S5).

Siguiendo este plan cn el nivel operativo
significa administrar los servicios actua
les (Control de Servicios) mientras que
nuevos proyectos estin siendo desarrolla-
dos (Control de Desarrollc y Mantenimien-
to) e introducidos a su operacidn por me-
dio de un procesoc de transferencia {Con-
trol de Recursos).

Existe un grupo adicional de procesos
(Servicios Administrativos) que incluye
todos los procesos necesarios para sopoT-
tar todas las actividades de Sistemas de
Informacién.

Finalmente existe la necesidad de conti-
nuar con la inspeccién y el mejoramiento
1déf este sistema de administracidn, (Pla-
neacién de la Administracifn). Este gru
po de procesos tdctico define objetivos
y reglas bajo las cuales opera Sistemas
de Informaci6n. (Ver Fig, VI.T)
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GRUPOS DE PROCESO DE SISTEMAS DE INFORMACION
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D C:ntr;i de Control de Control de
Vg o Y Recursos Servicio
Mantenimiento

Desarrollo Servicios Servicios de
y. . Administrativos Informacibn
Mantenimiento

Figura VI,1




1. CONTROL Y
PLANEACION
ESTRATEGICA

Este grupo de proceso, determina por me-
dioc de la planeacidn estratfgica las ne-
cesidades .d¢ toda la empresa, define las
necesidades md3s especfficas de Sistemas
de Informacién. Est dlece las politicas
de la empresa a largo plazo para planear,
adquirir, usar, y disponer de los recur-
sos totales de la empresa, incluyendo los
de Sictomac do Infoimacién. vUe estas po-
1fticas las necesidades especificas de
informacifn corporativa son usadas para
definir la aplicacién global, arquitectu-
ra de datos, y arquitecturas tecnolGgicas
para realizar sistemas de informacién.
Estas arquitecturas son usadas para defi-
nir el plan estratégico de Sistemas de In
formacioén.

2.  PLANEACION DE
DESARROLLO

De los requerimientos estratfgicos, se
seleccionan aquellos requerimientos a de-
sarrollarse, asignindoles una programacién,
y calculandc sus rTecursos.

El prop6sito de la Planeacién de Desarrollo
es definir un subccnjunto implantable del
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3.

PLANEACICN DE
SERVICIO

plan estratégico a ejecutarse en el ho-
rizonte tActico. Para lograr esto, es
necesario seleccionar un subconjunto
apropiado de aplicaciones de la arquitec
tura b&sica y verificar que los cambios
necesarios a bases :de datos pueden ser
hechos para implantar las aplicaciones
dentro de los estdndares establecidos.

La integracién dec estos planes para apli
caciones, datos, y tecnologfa definen pro
yectos y especifican los requerimientos
para el desarrollo y la operacibn de estos
proyectos.

Un proyecto puede ser definido como un me-
canismo de control de tiempo y Tecursos
humanos para la liberacifn y disponibili-
dad de un servicio hacia el usuario final.

El propbsito de la Planeacifn de Servicio
es definir los requerimientos de los ser-
vicios suministrados por Sistemas de Infor
macién; tanto de los actuales!como los re-
queridos por los nuevos proyectos.
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Hacer esto significa entender todos los
servicios suministrados por Sistemas de
Informacibén, inspeccionfindolos para co-
nocer los niveles de servicio requeridos,
procedimientos de recuperécién de errores,
procedinientos de seguridad, y procedimien
tos de auditoria, y como producto definir
los requerimientos para la operacidn de
todos los servicios.

4. PLANEACION DE
RECURSOS

El propb6sito de la Planeacién de Recursos
es recibir los requerimientos de Planea-
cidén de Desarrollo y Planeacién de Servi-
cio y resolverlos dentro de un factible y
coordinado plan para la funcidn total de

Sistemas de Informacién.

Durante estos procesos se comparari la
disponibilidad y las alternativas de los
rrecursos contra los requerimientos iden-
tificados para los proyectos identifican
do desbalanceos, recomendando acciones
correctivas y publicando el plan t&ctico.

Este plan téctico, dentro del presupues-
to establecido, definirf la capacidad del
sistema requerido, la capacitacién y
educacién necesaria, y proveeri la adminis
tracién del plan durante su vida.
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5.

6.

7.

CONTROL DE
SERVICIOS

CONTROL DE
DESARROLLO Y
MANTENIMIENTO

CONTROL DE
RECURSOS

El prop6sito de Control de Servicios es
mantener la produccibn y distribucién de
los servicios de Sistemas de Informacifn.
Para lograr esto, se transladan los nive-
les de servicio plancados a la programa-
ci6én de la produccifn, se miden los hora-
rios, y se reportan las variancias.

El propbsito del Control de Desarrollo y
Mantenimiento es dar continuidad al desa
rrollo de los proyectos.

Para lograr esto, debe administrar los
objetivos del proyecto, definir las tareas
especificas para cada fase, asignar recur-
sos, registrar los progresos de la produc-
cidn, resolver problemas de desarrollo re-
visando el proyecto e informar a todos los
niveles: del estado de cada proyecto.

Durante la vida del plan, las liberacio-
nes de proyectos deben transferirse a
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Produccién y Distribucién con el minimo
de interrupciones y suministrando un am-
biente estable al usuario.

8. DESARROLLO Y
MANTENIMIENTO

El propbsito de Desarrollo y Mantenimien
to ¢s desarrollar ¢ implantar un proyecto,
de acuerdo a los procedimientos definides

Por Centicl d¢ Desarruvilo y Mantenimiento.

Bisicamente, los proyectos pueden ser de
los siguientes tipos:

- Aplicacién/desarrollo de programacidn
- Aplicacién/adecuacién de paquetes

- Equipo computacional/facilidad de ins-
talacién

- Mantenimiento
- Afinacifn y balanceo del sistema

9. SERVICIOS DE
INFORMACION

El prop6sito de Servicios de Informacién
es proveer los servicios de Sistemas de
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i0.

11.

SERVICIOS

Informacién bajo el monitoreo de Control
de Servicios. Estos procesos incluyen

la produccién de la informacién y su dis-
tribucién. Este flujo puede ser de usua-
rio a usuario (Conmutacién de Mensajes),
usuario a produccidén (Entrada de Datos
Normal), produccién a usuario (Salida de
Datos Normal), o de produccifn a produc-
cifn (Red de Comunicaciones).

ADMINISTRATIVOS

PLANEACION DE
LA ADMINISTRA-
CION

El propésito de los Servicios Administra-
tivos es como su nombre lo indica adminis
trar los servicios financieros y personales
requeridos por el departamento de Sistemas
de Informaciébn. Estas funciones son simi-

lares a las funciones de la empresa.

Sistemas de Informacién tiene un sistema
administrativo bajo el cual opera en tres
niveles: Estratégico, tédctico, y operati-
vo., El andlisis del rendimiento de Siste
mas de Informacién es una actividad cons-
tante. La presencia de un rendimiento
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insatisfactorio puede resultar en dos
accjiones: Cambiar el rendimiento o
cambiar el sistema administrativo.

Es-un grupo de proceso de nivel téctico,
y su misién es la creacidén, medicién, y
modificacién del sistema administrative
para Sistemas de Informacién. Consiste
de una serie de procesos requeridos para
planear el sistema administrative bajo el
cual Sistemas de Informacidn operari y se.
integrari con otros sistemas administra-
tivos claves (especialmente Finanzas y
Personal).
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ACTIVIDADES DE CADA GRUPO DE PROGESO
DE SISTEMAS DE TNFORMACION

NIVEL
ESTRATEGICC

Planeacifén

Planeacifin y Control Estratégico
Planeacidn de Negocios
Definicifn de Aquitectura

y Control de Sistemas de Infor-

macién

NIVEL TACTICO

Planeacidn Desarrollo
Plan. Aplicaciones
Plan. Da<os

Flan. Sistemas

Pi1aw

Planeacibdn Adminis-
trativa

Planeacidn Sistemas
Administratives

Monitoreo Sistemas
Administrativos

Plan, Servicio

Plan. Mercadoteenia
Plan. Nivel Servicio
Plan. Recuperacidn
rian. Seguridad
Plan. Auditoria

Plan. Capacidad
Plan. Presupuesto Plan, Adminia-
trativa

Planeaci8n Recursos

Plan., Educacién

RIVEL OPERATIVC

Controel de Cesarrollo
¥ Mantenimier=za

Asignacidn Froyectos
Programacién Provectos
Control Provectos
Evaluacién Provectos

Control Kecursos
Control Cambios

Control e Inventario
de Catos

Control Servicio

Programacién de la

Produceidn y Distri-

bucisn
Control Problemas

Evaluacibn Servicic

Equipo Disvenible

Afinacién ¥ Falanceo
del Sistema

Rendimiento del Per-
sonal to

Educacidn/Entrenamien

. s I icios
Desarrollo ¥ Mante- Servicios Administra- Servie
nimiento tivos Informacisn
Programacibr. 2plica- Administracisn Finan- Produceidn
tiva ie - s
ciera Cistribucidn

Servicio a Clientes

Servicio de Mercadec

Figura VI.2
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3

SERVICIOS DE LA

INDUSTRIA BANCARIA

Dentro de la importante participacién que
han tenido las instituciones de crédito
en el desarrollo general del pais, han ex-
perimentado en las Gltimas d&cadas un no-
torio crecimiento, tanto en lo que se . re-
fiere al nimero de oficinas como a la di-
versidad y volumen de la operaciones que
manejan.

Es natural que paralelamente a esta inusi
tada expansién de las instituciones de
crédito, se ha venido agudizande para su
personal el problema de contar con elemen-
tes de informacidn oportuna sobre los di-
versos y a veces complejos aspectos y ca-
racteristicas de las op€raciones de crédi
to, para estar en condiciones de satisfa-
cer las necesidades de su manejo e inter-
pretacidn, ya sea para su adecuado trimite,
control y registro, o para alcanzar una
mayoTr productividad en su desarrrollo.

El crédito puede clasificarse en cuatro
grupos, como sigue:

- Atendiendo al sujeto a quien otorga,

el crédito se divide en crédito pri-
vado ¥y crédito ptblico.
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- Segin el destino que se da al cré-
dito, se clasifica en crédito a la
produccifn y en crédito al consumo.

- De acuerdo con las garantfias que
aseguran su recuperacién, puede ser
crédito personal o crédito con ga-
rantia real, y

- Por el plazo a que se comnserta, pue
_____ cort .

2 . £33 8 -
we 26l LinG4wo a Coi

dito a largo plazo.

SERVICIOS INTERNOS

Y EXTERNOS DE INFORMACION
POR COMPUTADORA EN LA
INDUSTRIA BANCARIA

En las instituciones de crédito existen
poTr una parte, las operaciones de crédito
activas que son en las que el banco resul-
ta acreedor de su clientela; y, las opera-
ciones de crédito pasivas en las que resul
ta deudor de la misma.

Las operaciones de crédito activas estin
representadas por "La Carterza de Crédito",
o sea el grupo de cuentas en las que se
registran los diversos tipos de préstamos
y créditos que estdn autorizadas a llevar
a cabo las instituciones de crédito de
acuerdo con. la Ley Bancaria.
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SERVICIOS INTERNOS
BANCARIOS

SERVICIOS EXTERNOS
BANCARIOS

Las operaciones de crédito pasivas son
aquellas en las que las personas o fir-
mas, resultan con carfcter de acreedores
de las instituciones y por lo mismo cons
tituyen la fuente principal de recursos.

Los principales servicios tanto internos
como externos que ofrecen las Imnstitucio
nes Bancarias se enuncian a continuacién:

- Contabilidad

- Némina

- Matriz y Sucursales

- Tesoreria

- Informacién Corporativa

- Recursos Hummos

- Centro de Informdcdi6n Gerencial
- Servicios Administrativos

- Servicios en Sucursal
° Ventanilla

- Cheques
- Ahorros
- Inversiones
- Cheques de Caja
- Giros
- Cambios



- Tarjeta de Crédito

- Cartera

< Cobranzas

- ‘Remesas

- Ordenes de Pago

- Traspasos

- Cheques Certificados

ﬁlataforma

- Apertura de Cuentas

- Apertura de Contratos de-
Inversién

- Cartas de Crédito

- Administracién de Cartera

Sucursal
- Cierre de Sucursal

Autoservicios

Cajeros Automdticoes

- Cheques

- Ahorros

- Inversiones _

- Tarjeta de Crédito
- Tarjeta de Débito

Terminales de Autoservicio
- Consultas



SERVICIOS DE

BANCA INTERNACIONAL

' - Créditos Comerciales
- Cambios
- Ordenes de Pago

° ANTECEDENTES
DE SERVICIOS
EN VENTANILLA

La operacifn en la ventanilla de Sucursa-
les Bancarias que simplemente cuentan con
el apoyo informativo de listados de saldos
de cuentahabientes se hace muy compleja
debido a una serie de factores que se pre-
sentan durante su horario de atencidn.

Para poder realizar el pago de un cheque
por cjemplo, primero es necesario checar
que tenga fondos ecn ¢l listado y (depen-
diendo de las polfiticas de cada Banco) ha-
cer la verificacién de firma, después mar-
car la operacién en el listado debitando
el saldo para finalmente proceder al pago
del cheque, sin embargo, normalmente los
listados ‘contienen los saldos de los cuen
tahabientes por sucursal finicamente, por
1o que, si un cliente presenta un cheque
cuya cuenta no pertenece a la sucursal don
de se realiza la operacitn entonces se ha-
ce necesario hacer una llamada teleffnica
de sucursal a sucursal para la autorizacién
de la operdcién.
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Este tipo de operacién produce una aten-
cién a la clientela muy lenta, probocan-
do colas, alto riesgo de errores en las
operaciones, Yy poca proteccibén contra
fraudes.

Al fin del dia los cajeros deben reali-
zar su corte de caja, teniendo que pun-
tear operacidn por operacidn para obte-
ner su balance de caja a ceros, esto nor
malmente conduce a prolongar la hora de
salida de los cajeros.

Como resultado a esta- serie de problemas
la auditorfa de cajas y sucursal total se
vuclve muy compleja.

Como se puede notar, la operacién de las
ventanillas de sucursales bancarias se ha-
ce muy compleja atGn contando com el apoyo
de una computadora y utili zando listados
de saldos.

PROCESOS
Desde el punto de vista de Sistemas de In-

formaci6n, podemos clasificar la operacién
de dfa a dia de un banco en dos tipos:



- Proceso en Lote, y
- Proceso en Linea

Proceso en lote es la actualizacidn de
los Archivos Maestros «dél Banco por me-
dio de 1la recoleccién de las transaccio
nes operadas durante el dfa y la produc
cién de listados de saldos por sucursal
para cl siguicnte dia.

Norimalmente, se obtienen ademis de los
listados de saldos, reportes estadisti-
cos con fines de mercadeoc y de audito--
ria.

El siguiente diagrama muestra este pro-
ceso de actualizacién. (Fig. VI.3)

Proceso en 1finea es la actualizacién de
los Archivos Maestros en el momento en
que se esti realizando la operacidn.

Existen tres tipos de operacién de proce

sos en linea, los cuales son conocidos
de la siguiente manera:
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PROCES SO EN LOTE

Documentos

Archivo Archivo de

Operaciones

Maestro
del dia :
Proceso
de
Actualizac jidn
eportes
Estadfsticos
istados
Archivo Maestro de Saldos

V,dei siguiente dfa

Figura VI.3
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En este tipo de proceso se actuali-
zan los Archivos Maestros en el mo-
mento de realizar la operacidn con
el fin de eliminar los listados de
‘saldos, las llamadas de sucursal a
suacursal y minimizar el riesgo de
fraudes. :

Este tipo de operacién requiere adi
cionalmente el procceso en lete, ya
que el Archivo Maestro de fin de Adf=z
se deshecha, y se realiza nuevamente
la recoleccién de las operaciones
efectuadas durante el dfa.

El siguiente diagrama muestra el pro
ceso de actualizacidén., (Fig. VI.4)

Actualizacién Diferida:

En este proceso se actualizan los Ar-
chivos Maestros en el momento de rea-
lizar la operacién, grabando en un
archivo auxiliar todas las operaciones
realizadas durante el dia.

En este tipo de proceso es necesario
crear procedimientos que garanticen
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PROCESO E N LINEA

® CONSULTA Y PROTECC DOCUMENTOS

Terminaies en Sucursal

Operacifdn del Dfa

Archivo Maestro de Archivo Maestro de
Inicio del Dfa Fin del Dia
‘PROCESO E N LOTE

Recoleccidn de
Documentos

Archivo Maestro Archivo de Operaciones

de Inicio del Dia

Proceso
de
Actualizac]lifn

Archivo Maestro de Reportes Estadisticos
Inicio del Siguiente Dfa

Figura VI.4 318



1a validez de datos recolectados en
el archivo auxiliar, ya que también
se requiere un proceso en lote pa-

ra la creacidén de los archivos maes
tros del; siguiente dia y el archive
auxiliar sirve como fuente de datos.
para actualizar los archivos maestros
de inicio de dia.

Cabe mencionar en este momento que
existen operaciones de una misma apli
cacifn o servicio aue provienen de
otras entidades (Vgr. La C&mara de
Compensacién del Banco de México) y
que deben actualizar también a los
Archivos Maestros; en este caso se
emiten reportes de casos de excepcién
de operaciones errbneas. Un ejemplo
de é&stas serfa insuficiente saldo dis
nible en la cuenta y por lo tanto
existe lo que se conoce como 'sobre-
giro" y se procede a la devolucién
del ddcumente fisicamente 2 12 C&ma-
ra de Compensdcdén para su posterior
envfo al Banco que realizd la opera-
cién, &ste a su vez da aviso al clien
te y le regresa el documento o docu-
mentos problema. El banco que detec-
ta el sobregiro precede a cobrar una
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comisifn por sobregiro y el monto de
l1a operacién rechaza y la polfitica
del banco.

Este tipo de excepciones no es pri-
vativo del proceso en cuestién, si-
no de la operacién normal de los

bancos, es idécir, que se puede pre-
sentar en cualquier tipo de proceso.

El diagrama siguiente muestra el pro
ceso de actualizacién. (Fig. VI.5)

Operacién en Tiempo Real

En este tipo de proceso se actualizan
los Archivos Maestros en el momento
en que realiza 1la operacién; los Ar-
chivos Maestros de fin de dfa no se
desechan sino que sirven como Archi-
vos Mopestros de Inicio del siguniente

dia.

Se sigue utilizando el archivo auxi-
liar de operaciones con fines estadis
ticos, de auditoria y respaldo para
poder realizar recuperacidn de erro-
res.
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PROCESO E'N LINEA

®ACTUALIZACION DIFERIDA

Terminal en Sucursales

Operaciones del Dfia

- 'Archivo

5¢Auxiliar Archivo Maestro de Archivo Maestro de

Inicio del Dfia Fin del Dia

PROCESO E N LOTE

[ Documentos Externos

AR Archivo Auxiliar
' “Archivo Maestro de
Inicio del Dia

Proceso

de :
ActualizaciBn

Reporte de
Excepciones

.Archivo Maestro de Reportes y
Inicio del Siguiente Dfa Estadfsticas

Figura VI.S
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SOLUCION COMPUTA-

CIONAL Y ALCANGES

Este tipo de prdcesos implica proce-
dimientos muy sofisticados de opera-
‘cién, administracién, y de emergencia
para recuperacidén de errores,.o pér-
didas totales de operaciones y servi-
cio. Ademis de requerir duplicidad
de equipo de c6mputo, asf como, de
elementos que componen la red de comu
nicaciones.

También existe el requerimiento de
proceso en lote, para actualizar Ar-
chivos Maestros, sin embargoc, en es-
te caso sblo se requiere integrar las
operaciones provenientes de¢ fuentes
externas al Banco.

El siguiente diagrama muestra el pro-
ceso de actuslizacién. (Fig. VI.6)

El sistema debe contemplar los requerimien
tos de terminarles en linea de las sucur-

sales de la Banca Mexicana; y su instrumen

tacién debe realizarse con esfuerzo y cos-

to minimos.

La siguiente grifica ilustra el concepto.
(Fig. VI.7)
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PROCESO E N LINEA
° OPERACION EN TIEMPO REAL

Terminal en Sucursales

Operaciones del Dia

Archivo Archivo Maestro de Archivo Maestro de
Auxiliar Inicio del Dfia Fin del Dia
PROCESDO E N LOTE
Archivo Maestro de Documentos Externos
" Fin del Dfa
’ Proceso
de

Actualizac |ién

Reportes de
Excepciones

Archive Maestro de Reportes ¥y
Inicio del Siguiente Dia Estadisticas

Figura VI.6
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CONCEPTO DE CONFIGURACION DE EQUIPO PARA

SERVICIO DE TERMINALES EN SUCURSALES BANCARIAS

SISTEMA
CENTFRAL

CONTROLAD®H g

CONTROLADOR

_f__g/ |

Figura VI.7
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El sistema central debe proveer un punto
de control y administracién dé las sucur
sales del Banco. Los programas del sis-
tema central y de los controladores de
terminales financieras dében verificar y
controlar el acceso a los rregistros de
los clientes.

Los controladores deben sexy capaces de
conectarse de manera local o remota al sis
tema central.

Las terminales de despliegue, impresoras
y otros dispositivos de 1loscajeros de las
sucursales se deben conectar a los contro-
ladores.

Las caracterfisticas principales del prox
grama se enuncian a continuaci6n:

El sistema debe estar disefiado con-
templando una arquitectura flexible,
conteniendo las aplicaciones de ma-
nera modular, esta arquitectura debe
permitir la adicién de nuevas funcig
nes y aplicaciones de una manera sen
cilla.

Debe incluir furiciones muy potentes
para casos de recuperacidén de errores
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de comunicacifn en casos de cafida
de lineas, recuperacifn de Archi-
vos Maestros en caso de cafda de
sistems o bien, terminaciones anor
males, y permitir realizar el reini
cio del servicio del sistema a Su-
cursales.

El control de la red bancaria debe-

i tener concepto centralizado,
-

el
v o} orperadny aplicative debe tener
la capacidad, entre otras, de acti-
var o desactivar el sistema, las
distintas aplicaciones, transaccio-
nes en especffico, etc., desde el

centro de c6mputo del Banco.

Estas funciones se deben realizar
con distintos menfis de ayuda para el
operador.

Debe poder voalizar ¢l cntrenamicn-
to de los cajeros con archivos espe-
¢iales, esto es, sin afectar los
Archivos Maestros, y el entrenamien-
to de los cajeros puede ser realiza-
do en un centro de capacitacién de
la institucién, o bien, en sucursa-
les.
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El sistema debe contemplar el siguien-
te tipo de transacciones:

‘Consultas acerca:

- Transacciones no posteadas

- Saldo de una cuenta

- De actividades de la cuenta
- De chequeras

- De cheques suspendidos, etc.

Altas/Bajas de:

- Registro de Cuenta
- Diferido

- Chequeras

- Inversiones

Proceso y Reverso de Transacciones
de:
D&bito
- Y de crédito como depdsito o
pago de cheque
- Notas de crédito
- Bloqueco departamental
- Depfsitos
- Retiros

El programa de aplicaciéh del controla-
dor debe descargar al computador central
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realizando funciones como:

- La validacifén del c6digo de tran-
saccidn para descriminarlo por ti-
po de aplicacién

- Gufa de operador para entrada de
datos

- Formateo para salida de datos a
nivel de despliegue o impresién

- Chequeos de seguridad, como digites
de verificacidén de cuentas, etc.

- Llevando al mismo tiempo de la ope-
racién, un diario electrénico que
puede explotarse con fines de audi-
toria.

El sistema debc establPcer mecanismds de
control de acceso para transacciones en
especifico, los cuiles se deben adaptar
‘con Tespecto a las polfticas y niveles de
seguridad del Banco, a saber:

- Listas de Transacciones

- Clases de Transacciones
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°

- CONCLUSIONES

En

El
de

Niveles jerérquicos de seguridad,
los cuales restringen y controlan
el acceso a la informacién.

resumen:

El disefio del sistema debe contem-
plar los requerimientos de la Banca
Mexicana.

Bl cictemn dnhe nfraceay una infra-
estructura flexible y modular que
pernmita ¢l crecimiento estandar de
nuevas aplicaciones y transacciones.

Debe permitir la independencia de
aplicaciones.

Debe ser una fuente de informaciédn
para la alta gerencia.

servicio de teleproceso en ventanillas
sucursales bancarias permite eliminar

las llamadas entre sucursales, disminuir

los errores de operacién, brindar un apo-
yo s6lide para prevenir fraudes, y ofrecer
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un tiempo de respuesta minimo para per-
mitir la atencidn mf&s Hgil a los clien-
tes.

La productividad de un cajero se ve in-
crementada, segilin estadisticas bancarias
es !lcapaz de realizar un promedio de 240
operaciones al dfe con el uso de esta
herramienta,

In imnoen vf!f“ Rancn ante g1 clinntnla o

mejorada, por la calidad de sus servicios.

De la informa d6n operativa diaria se ob-
tienen sumarios, proporcionando la infor-
macién del perfil de cada cliente a la al
ta gerencia facilitdndole la toma de de-
cisiones, para otorgar o no préstamos a
personas o firmas y para promocionar sus
nuevos servicios a su clientela selecta o
masiva.
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CONCLUSIONES GENERALES:

La conclusi6n fundamental del presente tra
bajo es el de conocer técnicas de servicio
industrial, tales como Mantenimiento, Con-
trol de Calidad, Seguridad Industrial e
Informiitica; sirven para buscar el incremgg
to de la productividad como base para supe-

En este sentido podemos concluir que:

- E1l mantenimiento adecuado, se hace
irremplazable en la industria, dadas
las condiciones actuales.

- El mantenimiento influye directamente
sobre l1a productividad.
- Lth] -

v~ - e Y s o — - 3
£1 wmantcenimicnte T como filc-

3 LY
Jeb
soffa bfsica el trabajar con condicio-
f

[
N ow
bt

nes de seguridad, e encia y econo-

mfa.

- Los costes de operacifén disminuirén
con un mantenimiento preventivo.

- La filosoffa de servicio tiene impli-

cita las ideas de limpieza, lubrica-
cidén y mantenimiento. )
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La limpieza de un hébito de trabajo,
ne un tiempo de operacién,

En cuanto a Control de Calidad podrfamos
decir:

Consideramos que se debe desarrollar
una "Mistica de Calidad", la cual
permitird generar un desarrollo indus
trial dentro del medio mexicano.

Dentro del medio industrial debemos
desterrar el "Hay se va" y cambiarlo
por "Lo hecho en México esti bien he-
cho™.

El hacer las cosas con calidad permi-
tirf elevar la preductividad, el ser-
vicio y desarrollar la confianza como
mexicanos.

En México se deberfin de fomentar 1a
calidad de Disefio y teniendo una mis
tica por la calidad podremos produ-
cir una adecuada Calidad de Concor-
dancia.

Ahora bien, en cuanto a Seguridad Indus-
trial se refiere a:
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~-  8Sin seguridad e higiene np hay salud,
y sin salud no hay productividad.

- El empleo de técnicas de Seguridad
Industrial adecuadas repercuten cn
el incremento de la productividad,

- El tener medidas generales de protec-
cidn proporciona un buen servicio
industrial.

- La importancia de contar con lugares
de trabajo secguros para incrementar
1a productividad.

Entonces podrfamos decir de la Informdtica:

- Sistemas de Informacién constituye un
componente dc gran importancia dentro
de las empresas e instituciones, sien
do su misién el ofrecer y suministrar
servicios de informacidén a los niveles
operativos para resolver prbblemas de
proceso de datos de dia a dia, a nivel
tictico para verificar y evaluar lo-
gros mediatos, y finalmente, a nivel
gerencial para resolver sus necesida-
des de proceso de informacién en la
toma de decisiones,
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- Existiendo el fen6meno polftico de
la Banca en México, las normas ope-
rativas de los bancos son dictadas
por el Banco de Mé&xico. Por lo.que
una de las alternativas mis impor-
tantes que tiene cada banco para
continuar su crecimiento es el ofre
cer una amplia gama de servicios a
su clientela facilitdndole y sim-
plificando las operaciones bancarias,
Y esto se logra con la utilizacibn
de la tecnologfia computacional.

- El servicie informativo debe ofre-
cer productos de calidad y dentro de
los acuerdos implicitos o explicitos
de niveles de servicio y tiempo.

Por lo tanto consideramos que promover me
joras de productividad es un imperativo
actual para lograr el desarrollo y conse-.
cuentemente generar un bienestar comparti
do.

- El principio de control total de ca-

lidad:"La calidad es responsabilidad
de todos".
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El control de calidad de informacién
para el mantenimiento preventivo y
ademds evalfia 1la eficiencia de éste.

La industria ha respondido a las ne-
cesidades del control de calidad
computarizando los cdlculos de las
cartas de control, de los planes de
aceptacifn ¥ de la inspeccifn misma.

La computadora ejecuta pruebas esta- .
disticas para determinar la validez
de las suposiciones de las cartas de
control,

El computador también proporciona
ventajas al asegurar la uniformidad
de los datos y la precisién de los
cdlculos, siempre y cuando los datos
de entrada sean correctoes.

El mejoramiento de los niveles de
productividad y la adecuada y justa
distribucién de sus bheneficios, es
una via esencial para el logro de un
desarrollo socioceconfmico eficiente,
eficaz, efectivo y equitativo.

Las empresas deben incrementar la
productividad, la calidad como una
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estrategia para ofrecer mejores ser-
vicios a sus clientes con precios
competitivos.

- Finalmente pensamos que de la eleva-
cién de la productividad deberd deri
varse una elevacifn sustantiva de
los niveles y calidad de vida de 1la
poblacifn en general, para lograr un
México mfs productivo, mds justo y
mids hermoso,

- Concebimos la necesidad de incremen-
tar 1a productividad industrial sélo
como un medio para elevar el nivel
de vida de la poblacién, a la par de
fortalecer el desarrollo econfmico.

- S81c asi podrd lograrse la transfor-
macién de la organizacidn social en
un sistema mis igualitario y menos
dependiente.

- S61o0 bajo estas premisas tiene senti-
do buscar mayores niveles de produc-

tividad industrial,

Toda la tesis fue tratada con un criterio
eminentemente técnico pero sin dejar de
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lado el aspecto humano, que eS Sumamente
importante ya que el elemento preponderan
te de los sistemas de Calidad, Mantenimien
to, Seguridad Industrial e Informéitica ha
sido y seguird siendo el hombre,
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