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OBJET IVO DE LA TESIS.

Pan a conocen al futuno profesiondista Los diven-
4048 caminos a segudir en La administracidon del Depantamento de Mante-
nimiento enfocado a £a Industria Manudacturnenra denominada " PRODUCTOS
ADEX, S.A, DE C.V. ", AsL como <{tustranr Los difenentes controles y
procedimientos Qque implican el tenen que LLevar su mantenimiento de
dervicdio preventive y correctivo.
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CAP, 1 ORGANIZACION VY ADMINISTRACTION DEL MANTENIMIENTO.




1.1 ANTECEDENTES Y CONSIDERACIONES GENERALES.

Con tecnologias,

PRODUCTOS ADEX

BIOMEDICA MEXICANA

MEDDEX

MEXHOSA

E€ grupo ADEX, es una Organdizacién que se dedica a €a <investigacidn
y distibucdidn de productos y antleulos médicos, é

industriales ¢ doméasticos.

100% Mexicanas el equipo Adex se compone de fas adiguientes companias:

Empresa que Kabrica productos yy anticulos

de €dtex y PVC.

tinea doméstica guantes.

Linea <ndustnial.- guantes para electrni-
cisla.

Contra dedldos y vindlex.

Linea médica. - guantes, sondas y Lubos

QuinurgLcos.

Empresa de investigacidn y elaboracién de
valuvulas cardiacas y sondas de embolecto-
mia.

Fabrica mw&necdnLca que elabora equipo
médico e induastrial

Enpresa comenciabizadora de £os productos
det Gaupo Adex.

PRODUCTOS ADEX, es una empreaa que transforwna el fétex natunral en productos de uso
atnial

domé&stico, qu-uutltqaco e dndu

Para Lograr sus objetivos, diseiia fonmulaciones que parten de £as caracterlsticas 4&-
sicas y quimicas de cada una de Las materias pimas utilizadas conjfjuntandolas adecua-
(md ; qudmicos, 4Ls<cos,

damenit

dimensionales, estéticos,

e, para obtenen producilos que satisfagan Los nrequerimientos;
de €as nownas inteanas, Nacionales ¢ Internacionales,

Logrando La calidad acquerndida para el consumidor.



Para Lograr £€a transformacion de materias prLimas a productos Lewminados
£a compaiia cuenta con Los sdigudlentes departamentos o dreas productivas:

Almacén Central.
Depantamento de Pesadas

Areas de Inmersifin y Curado
Area de Tratamientos
Deparntamento de Varios
Searvicios de &a produccidn
Revisién y Empaque Linea Medica
Revisifn y Empaque doméstico.

Se anexa a cont.inuacidén diagnomas de proceso para a fabricacién de guan-
tes y sondas de Latex, como introduceifn para que se Tenga una pequerda -~
Ldea de como se LLega al proceso finaf de estss productos.



DIAGRAMA DEL PROCESO PARA FABRICACION OE GUANTES DE LATEX
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DINGRAMA DE PROCES) DE SONDAS DE LATEX
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FINALTIDAD.

Pana La elaboracitn de maﬁzv.u.m producto por {nmensifn se requiene
de un dszninadc mofde (| forma 1}, cuatl debe tenen La forma del producto
nequenddo. )

Todos Loas moldes utilizados en La elaboracidn de Los productos , deben

de e&ta/r. en perfectas condiciones para poden obtenen un producto de primera ca-
Lidad.

AL neferninnos al perfecto estado, estamos abarcando no solamenie el -
estado {Lsico, aino también, al de Limpieza, el awmado de Las formas a Las La-
bLas, ef nmimero connrespondiente de fonmas en 2as distintas tablas, asl como el
cumplimiento de Las caracterlfsticas tales como fonma, Longltud, didmnetros, espe-
sones, dngulos de inclinacidn elc.

CONSIDERACIONES.
¢ Ponque La Industrndia PRODUCTOS ADEX, necesdita un departamento de mantendimdiento?

la nespuesta a ¢ata pregunta es ia base para desarrocllarn Los conceplos
genenales y La Ldeologia bdsica de 2a ornganizacion de Ingeniernia de £a plania en
PRODUCTOS ADEX.

La justificacibn de un Grupo de Ingendierfa de £a plania se encuentra en
que sirve para asegurar €a disponibilidad de mdquinas, edificios Yy servicios que
ae necesitan en otrhas partes de £a ongandizacion para desarnnrcllan sus funciones, a
una tasa Sptima de rendimiento sobre £a inversion.

La funcibn de mantenimiento debe considerarae como pante Lntegral e impor-
Zante de fa organizacdiln, que maneja una fase de Las cperaciones.

E2 costo de mantenimiento se ha conventido en £a mayor parte del cosito
total de produccidn, y el Gupe de Ingendieria de La PLanta en una unidad ALimpontan-
Zte de £a compaiiia.

ALCANCE:

Aunque en fa prdctica el alcance de £Las actividades de un departamenio de
Ingenienta de La PLanta es difenente en cada planta y se encuentra Linfluido pon el
Zamario de £a misma, pon el tipo, pon Ra politica y por Los antecedentes de £a em-
presa y de 2a nama industrnial.

Estas actividades se pueden agrupan en dos clasificaciones generates; Llas
funciones Primanias y £as funciones Secundarnias.
Funciones primandias:
1.- Mantenimiento def equipo exdistente en La planta.
2.~ Mantendimiento de £0s edificios existentes en La péan;a y de Las construrcciones.
3.- Inapeccibn y Cubnicacibn de equipo.
4.- Produccibn y distalbucidn de equipo.
5.- Modigicaciones al equipo y edificios exdistentes.
6.- Nuevas instalaciones de equipo y edificios.



FUNCIONES SECUNDARTAS:

Afmacenamiento.

Proteceibn de La ptanta, incluyendo incendio

Disposicion de desperndicios

Recuperacidn

Administracion de segurnos

Senvicio de comedonr .
Contabilidad de Ros bienes

Eliminaciin de contaminaciones y ruldos

Cuatquiern otros servicios defegados a La ingenienfa de mantenimiento pon La ad-
mindistracién de a ptanta,

QNI AWN-
RN

A continuacién se muestrha una nelacibn que
define La autornidad y nrecsponsabitidad del Deparntamento de Ingenientfa de 2a Planta en
Productos Adex de Tamado medic.

ASUNTO: INGENTERTA DE LA PLANTA.

ALCANCE: E£ alcance del depantamento de

Ingenieria de La Planta incluye ef mantenimi-
ento, construceddn, produceddn y distribucibn de equipo y numerosas fases de
aenvicio de Bas operaciones de La planta.

FUNCION: LA {funcibén del depantamento de Tngenierla de La pfanta es proporncionar £os

senvicios téendicos de Ingendierda nequeridos para £a operacidn segura y @fL-
ciente de Ba planta.

RESPONSABILIDAD: EZ departamento de Ingenicrfa de £a planta se nesponsabitiza de:

1.- Trabajo de Ingenierfa de £a pRanta pLancado, reparaciones, Lnsialaciones
pequesias y reemplazos.

2.~ Generacién y distnibucibn de enengfa Y otros senuviclos

3.- Administracibn y supervisdion de grupos téenicos.
4,- Tnab:.ia de Ingenierlfa y supervisién de proyectos de consdthuccdén dentro
del. cance de ¢ste grupo.

1.2 ORGANTIZACION DEL MANTENTMIENTO.

A thavéz de un organigrama se desenibirnd como estd onganizado el -
depantamento de Ingenienfa de £a PRanta en £a Empnresa PRODUCTOS ADEX.
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Debido a que produccdién trabaja solamente dos tunrnos { primen y segundo tumnc) a un
50-60% de su capacidad de pLanta, ef departamento de mantenimiento comrectivo cuen-
ta

tambden con dos tunnos para proponcionane senvicio a £as dreas de producedlbn y
con el sdiguiente horario de trabajfo:

PRIMER TURNO SEGUNDO TURNO

Honanio: 6:00 - 13:50 Hra. Hornanio: 13:40-21:00 Hns,
Trabafa de: Lunes a Sabado Trabaja de: lunes a Sabado
Descansa: Domingo DPescansa: Domingo

Haciendo notar que se cuenta con un fogonerno en el Leacen frno
con horanio de trabajo de Las 22:00 - 6:06 Hrs. para atender y nealizarn el arranque
de equipos def departamento de calderas y de produccibn.

La onganizacién del mantenimiento de £a Industnia Manufacturera -
* PRODUCTOS ADEX, S. A DE C.V., sc¢ desenvueluven en fonma gradual y a Lo Largo de
clento perniodo. Se thata de una eatructura de relaciones prdeticas para ayudan a £a
consecucudn de £os objetivos de £a empresa.

A) Responsabilidades del mantenimiento.

Ongandizacdién del Mantenimiento B} Papetl del mantenimiento en fa fdbrniea.

C) lugan que ocupa el mantenimiento en fa
fdbrica.

RESPONSABILTIDADES DEL MANTENTMIENTO.

Es obligacidn primondial de La funcidn de mantenimiento el propugnan
porn La obtencifn de Los objfetivos de La empresa de £a cual es parte Lntegrante. Para
conseguinfo, Las metas de esa funcibn deben 64_gu.l1.all. dentro def cuadao de Los propbai-
Zos genenales en La Compaiia " PRODUCTOS ADEX.

Pon consiguiente, todo trabajadon que {forme pante de £a actividad
de mantenimiento tiene La responsabifidad de contribuin a fa consecucién de Los fines
genenales de La empresda.



OBJETIVOS:
Los obfetivos de La funcién de Mantenimiento son Los siguientes:

- Maxfminizan La disponibitidad de magquinania y equipo para fa produccidn.

- Preservar el valon de Las instalaciones, minimizando ef uso y el detenionc. - .

- Aplazamiento de invensibn de capital para reempfazo de equipo costoso.

- Mintmizar paros en £a produccion.

- 22&%6 en el Liempo exitra, resuliante de interwupediones pon fallas en el

- Disminucidn de interrupeiones pon fallas menores.

- Mejoras en £a calidad del producto | menos producto fuera de Las especifica-
ciones debido a falfas en e equipol.

~ Obtener una eficiencia mecdnica de fas Lfneas No. 1, 2, 3, 4, 5, 6, y & de un
98.6% como mindimo.

- Tenen un mdximo de 35 formas notas pon falla meclnica al mes en Las Lineas No.

1, 2, y 3 de tnmersibn.

Conseguin €stas metas en €a forma mds ecdnomica posible y a cornto pfazo.

La autornidad se transmite al Dinecton de Manufdactura porn su
funcionarnio efecutive. Es precisamente Esta delegacion de autonidad £a que hace -
posible La orngandizacidn; EE Director de Manufactura otornga, a su vez, autoridad a
Los subalternocs, y asi sucesivamente a Lo Largo de La Linea.

AL delegarn autondidad un superion a un subalterno se crea una
obligacifn porn parte de esle dltimo, en el sentido de nealizan bien sus Labonres.
Eata obligacibn o rnesponsabilidad tiene que vern con el esfuernzo decidido del subal-
ternno hacla La consumacisn de Los fines de La organizacdidn.

Pon tanto, suele decirnse que el objetivo praimordial de una
empresa es La obtencisn de una utifidad o benefccio.

También pana el deparntamento de mantenimiento el propbsito
primanio y (detimo es L{mpulsarn y cooperar a La generacidn de utilidades por £a empre-
sa.

La meta subordinada se encuentra estrnechamente vinculada a &a
produceddn como medio para ef Logrno de uXitidades

LA FUNCTION DE MANTENIMIENTC.

Las distintas actividades y funciones de £as unidades de man-
Zenimiento deberdn sen delineadas con toda precisidn pon escrilto, agin de que
rueda afcanzan sus objetivos. Efemplos de quehacenes bdsicos de mantendmiento son
Los siguientes:
1.- Seleccionar y adiestrarn a personal calificado para que LLeve acabo Los distintos
deberes y ncaponsabilidades de La funcidén proporclonando neemplazos de trabajfa-
dones calificados.

2.- Panear y programan en doama convendiente &a Laborn de mantenimiento.
10



Disponen £a relevacidn de mdquinas, equipos en general, carros, montacargas y
gapcfnaa;ddu trabajo de produccddn, para nealizarn £as Labores de mantendimien-
ane. as .

Consenvar, nepananr y revisarn maguinaria y equipo de produceddn, herramientas
electnicas pontdtiles y equipo para ef manejo de materiales (incluyendo monta-
cargas y tractores), manteniendo todas Bas unidades nespectivas en buen esta-
do de 4uncionamiento.

Instalarn, nedistribuin o netinan maquinarnia y equipo, con miras a facilitar Ba
produceidn.

Revisar Las especificaciones estipuladas para £a compra de nueva ma.zu«('nania., -
equipo y procesos, con objeto de aseguran que estén de acuerdo con Eas especi-
4icaciones de mantendimiento.

Indedan y sostenen £o0s programas de conservacibn para ta adecuada utiizacibn
de aceites y grasas Lubricantes, aceites de Lubrnicacifn para contes y desgastes,
asd como acedtes hidrdulicos.

Prepararn esiadisticas para su incorponacidén a os procedimientos y normas de -
mantenimdiento, tanto Locales como de toda La corporacidn.

Preparan solicitudes de piezas de neserva para maquinaria y equipc, revisarn Las
Listas de esta clase de artleulos segun sea necesario, tf controlar el programa
de consenvacidn de partes de nepuesto y material. de mantenimiento.

Cerncionanse de que Los inventarios de piezas de reserva, accesorios de mantend-
miento y patrtes de repuesto especiales sean conservados en un nivel Sptimo.

Conservar en buen estado Los dispositivos de seguridad y cuidan de que se obser-
ven £as noamas de segunidad para caldernas, honnos y similanes.

Tiene gran impoatancia Los onganigramas de La empresa y del depar-
Zamento de mantendmiento no 5080 para aprecian con claridad La onganizacién estable-
eida sino tambifn para anallizarla u mefonan Las comunicaciones y vinculacion del
pensonal.,

Puede por consiguiente, afirmarse que £0s {ines del departamenio
de mantenimiento son Los mismos de £os individuos que £o componen.

PAPEL DEL MANTENIMIENTO EN LA FABRICA.

Hay algunos aspecios impontantes de £a ongandizacién general que -
agectan el papel delf departamento de mantendimiento, citaremos algunos:

a) Cease de fdbrica

b) Clase de servicios

c) CLase de equipcs

d) Clase de conocimientos

Estos cuatro factores tienen que sen tomados en cuenta en cuenia en todas £as {dbri-

cas, independientemente de su tamaio. Tanto Las instalaciones fabriles grandes como
Las pequeiias.



Los cuatro Kactones mencionados delinean y circunscnriben
el papef def mantenimiento en La onganizacién; determinan Lo que ef mantenimiento -
hace y su papef en £a organizacidn Lotal.

a) Case de {fdbrica.

Tipo bdsico: Hay Locales {fdbriles que son satlisfactonios para ef uso a que se Les

destina, con aolo Lenen un pavimento de hoamiadn, techo ¢ panedes que preserven de
£a Lluvia o conservan el calon.

Los edidicios destinados a oficinas son del tipo bd-
aico, salve que aon mds decorativos.

Tipo complejo: Esta clase de Kdbrica | en contraste con Las de tipc bdsico) aon pro-
yectadas para albergan manufacturas o el equipo necesarlo parna habrican un producto.

Tipo mulildifdbrica: La operacifn multifdbrica presenta aspecios especiales. Rara vez
difenentes fdbnicas penteneclentes a £a misma emprnesa La dedican a £o mismo, Esto
quiene decirn que ef mantenimiento para cada una Ltendrd que ajustarse a Las exdigencias
particulanes. Pon tanto, el papel del mantenimiento scrnd distinto en cada una de Las
distintas entidades.

b} Clase de servicios.
Toda fd4brica necesila servicios extennos; Efemplos de ellos son La eneralfa eléctrnica,
el agua y ef gas.

- Senvicios bdsicos: Lgs servicios como enengla eléctricr, gas, agua y aleantarillado

son contratados pon 2a empreasa y suminisirados poa ef gobiewno Local o compaitias par-
Liculares.

- Seavdicios complejos: Desde Ruego, Ros servicics bdsicos pueden tornarse complefos,

perno aqul mds bien se trata de aquellos que requienren conocimientos especiales para
instatan y controlan.

- Senvicios especiales: Muchos servicios que se prestan a 4dbricas o proceden de €s-
tas, exdigen un trnatamiento especiafl.. Es poscible que en nelacidn a ellos se necesdlta
entran en contacto y negocian con £0s qobiennos Lederales, estatal o municdpal.

En ésta clasifdicacibn se incluye Los sigulentes servicdios:

Instalacibn o netino de tuberlas o interestatales conductornes de producto de pe-
tréleo, qas, elc.

. Control anticontaminaciln
. Eliminacibn de desechos atdmicos.

c) Clase de equipo.

- Equdipo bdsico: Esté equipv de fabrnicacién es de naturaleza mecdnica y 4080 necesdi-
ta algun ajuste o neposicidn de piezas estdndar. EL papel del mantenimiento en este
caso, es dinectamente proponcional a a importancia del equipe para fa consecucidn
de £0s objetivos de £a fdbrica. Afgunos ciemplos son:




aldenas
. Calentadonres
. Tannos, gresadornas, efc.

- Equipo de diserio especial: Son muchilsdnas fas operaciones industrniales que ne-
quienen maquinaria y otrha clase de equipo con diseio especial.

Cuando se thata de equipo de adaptacisn especlfica o di-
seno especial, sc  torna mds diglcil su mantenimiento. Es indispensabfe un buen cri-
ternio para poder predecin el tipo y La cantidad de piezas de nepuesto que conviene
Lenen sdiempre en existencia, Cuando ae trata de equipo especial, el tiempo de en-
trega de Las plezas de repuesto detenminan el monto de Las existencdias.

d) Clase de conocimientos:

- Para maquinandia de 2ipo especial: La maquinaria proyeclada parna fines particularnes
se fabrlca actualmente con base a conceptos avanzados de medicibn y controf. Para
operarlta son indispensables dispositivos de Limitacibn muy precisos, aparejados a
cireuitos clectrdnicos que ponen en marcha, cofoecan su posicifn, controlan y miden
operandiones de secuencia multiple.

Resumiendo es evidente que La clase de {dbrica de aservi-
cios de equipo y de conccimientos tienen su pante en La tarea de mantenimiento den-
tro de una empresa. EL papel de éste tienme mucho que ver con ef Pugar que ocupa en
La onganizacibn. Hemos halbfado una gran cornelacidn entre el tamado de €a fdbnica u
2a posicifn de mantenimiento.

LUGAR QUE OCUPA EL MANTENIMIENTO EN LA FABRICA.

AL consdiderat ef fugan que ocupa un departamento de man-
Lenimiento en fa emptresa, hay que atender, en primer téamino, a su calidad de cen-

trno donde se adoptan decisiones, y en segundo, a su candeten de afstema de funcion
§Ladica.
- lugan def departamento de mantenimiento como centro de toma de decisiones.

EL tamado de La {dbrica detenrmina ef wmimero y Lugar de
20s centros de toma de decisiones en onganizacidn. Estos centros son {ntersccclo-
nes o cruces de £a conriente de informacdidn.

EZ depantamento de mantenimdiento tambien es, en 8L, un centro de foma de decisiones.

LA POSICION DE MANTENIMIENTO COMO DEPARTAMENTO DE GPERACION.

La ubicacidn def Local del departamento de mantendimiento
tiene que ver con La ornganizacdidn de &a funcibn de &Este.

EZ taklen central es el que se encuenira situado en un
Lugarn de &a 4d4brica y en el que se halla un grupo de mantenimiento. 3
E% equipo empleado pon el grnupo estd alld mismo, asi como
£a oficina del supervison o fefe.

Cuando se encomdiendan tancas a £0s mecdnicos del taklen
central es poalble que tengan gque trasfadanse hasta el sitio donde se desempeiiaran.




EL mecdnico asignado es el que tiene su asiento en el drea en £a que
su matenia de trabajo se encuentrna establecida. . : .

Enseguida enumenaremos £08 principales aspectos que hay que tenenr -
presentes cuando se trata de establecer zonas de mantenimiento con perdonal asigna-
do aobre una base negulan. -

- EQUIPO

~ CONOCIMIENTOS.

- UBICACION

- CARGA DE TRABAJO.

De todo Lo expresado apunta La impontancia de La organizacién parna
Leevarn acabo con eficacia La 4uncibn de mantenimiento, ya que suministran Las Lineas
de comunicacidn porn medio de £os cuales se da cumplimiento a Las nesponsabilidades.
gna coordinacién eficaz es indispensable para una buena administracién de mantenimien-
0.

1.3 POLITICAS DE OPERACION QUE DEBEN GUTIAR A LA ADMINISTRACION.

Enuncianemos a continuacién Las politicas para opeacr un departamen-
fLo de mantenimiento, se pueden agruparn en cuatro categorias genenrales.

a} Politicas con nespecto a fa ubdicacibn del trabajo.

b) Poltticas con nespecto a La fuenza de trabajso.

c) Potiticas con nespecto a f£as nelaciones entre Las plantas
d) Pollticas con nespecto al control.

. Politicas con nresapecto a La ubdcacién del trabajo.

¢ Programan o no programar?, La programacibn del trabajo es una de
2as herrnamientas mds efectivas que pueden usarse en el mejoramiento de La eficiencia
de cualguien departamento de mantenimiento. La foama de programarn puede varnian desde,
planean Lo que va a asdignanfes un supeavisor a sus operarios en un dla de ztrabajo,
hasta un aistema de planeaciln elaborado y centralizado que emplea especialistas para
distnibuin todo el tiempo de cada técnico en trabajos especiiicos.

. Politicas con nelacibn a La fuenza de trabafo.

i Fuenza de trabafo propia o contratistas extemnos ?. AL tratar el
aspecto general de fa asignacidn de trabajo a £os contnatistas, se supone que exdisten
dentro de £a planita alguna fonma de ongandizacibn de mantendniento, £a consideracidn
bdsdica al establecer una pollitica con nespecto al uso de contratistas externcs debe
ser que su empleo sea una awuda al eatablecen £os tipos y tamaros de Cas cuadriflas
en el departamenito de mantendimiento. EL primen facton para detenminar ésta politica
debe sen ef costo.




POLITICAS DE LAS RELACIONES ENTRE LAS PLANTAS.

Participacidn def departamento delf personal en fa se-
Leceibn del equipo de produceidn. En algunas plantas un departamento de <ingenie-
nla maneja todas £Las gases de La actividad de ingenienta, desde disefio hasta -
construcedldn y mantenimiento. Sin embarngo, en La mayonfa de Las pfantas, £a cona-
Lrucedldn o adicibn de equipo mayon se maneja porn una onganizacién separada de Ln-
genderda, que infonma a un nivel superdion, o per contratistas externos de ingenie-
rla. La misidn bdsica de estas actividades es progcetar operaciones en plantas pi-
Lolo hasta produccibn a escala o expandin Las instalaciones existentes hasta £Le-
nar Los Aincrnementos en Los objetivos de produccibn.

Un Ingendiernc de Mantenimiento adiestrado puede a través
de su experiencia o €a de su departamento hacen sugerencias o indicar modificacio-
nes o mancad de equipo que reducindn ef costo de mantenimiento después de que se
instale para au operacidn.

La estandarizacidn del equipo, ya sea centralizada para
una compaiia de varias plantas o delegada al departamento de mantenimiento en una
s08a planta es otro facton que debe sern considerado en £a especificacibn del equi-
po. En este caso, también el depantamento de Ingenienla de Mantenimiento debe Lo-
marn una parte impontante en £a fonmulacitn de pollticas.

Puede resubtan una neduceidn consdiderable en Los costos
de mantenimdiento de un programa s68ido de estandarizacibn a trhavés de:

- Simplificar el adiestramiento del personal de mantenimiento y de produccdlbn.
~ Aumentan La intercambiabitidad del equipo.
- Disminuin el capital inventido en ef departamento de refacciones.

POLITICAS CON RESPECTO AL CONTROL.

Comunicaciones. EL cambio rdpdido en Las actividades y
£a necesdidad de integracibn de un grupo diverso en un esduenzo compleso, hace de
£a buena comunicacidn una necesidad vital en el departamento de Ingenienfa de £a -
planta

Un punto de partida para analizar el problema de Las -
comunicaciones y £04 Lipos que ae van a udar es un estudio del tipo de informacibn
que se va a transmitin y de La cantidad de detalles involucrados a travls de estos
Lres canales principales:

- Hacia arwrniba, a trhavés de La organizacibn de supenvisdibn.
- Hacia abafo, a través de La organizacidn de supervisidn.
- Lateralmente, a través del mismo nivel de organizacidn.



La consideracidn de cualquier politica para £a operacién de un
depantamento de mantenimiento bdsicamente por el edecto que dicha polltica tiene
sobre La misién def departamento de mantenimiento e puede decin que estfa misidn
consiste en proporcionan a La produccibn Los antleulos y/o servicios a un costo
minimo a través del deteniono minimo en el valor de sus activos de capital, Un -
depantamento de mantenimiento 860 puede justificarnse si opera continuamente para
ayudar a £a planta en La oblencidn de sus obfetivos generales.

1.4 PROCEDIMIENTOS EN LA ORGANTZACION.

En £La onganizacidn del departamento de mantenimiento de PRODUCTOS
ADEX, se <nuolucran dos consdideraciones <mportantes: (1) 2a Localizacibén del man-
tendniento en 2a estructuna genenal de 8a organizacidn; y (2} £a onganizacién inter-
na def departamento.

) Cada conasdideracién se puede nesofven mejon 8L se examinan Las {un-
clones bdsicas gque debe realizar el mantenimiento.

POSICTION DEL MANTENTMIENTO EN LA ORGANIZACION DE LA COMPANTA.

EL obfetivo bdsico del mantenimiento en Za empnesa puede delininse
como el Logho ekiclente de toda La inapeccién, £as neparaciones, £as revisiones ge-
nerales y £as construcclones que sean necesarias para Lnstalar i mantener el equdi-
po y fas herramientas en tal condicibn que satisfagan Los requisitos de produccién.

Las responsabillidades Lundamentales de La ingendierfa de planta -
pueden dividinse en dos 4unciones bdsicas: Ingenienfa de equdipo y de mantenimien-
Lo, SL 4e pante de que ef objetivo de mantenimiento es conservar el equipo en una
condicdibn que satisfaga £os nequisitos de operacién, fa {ngenienla de equipo debe
Zenen como obfetivo todas Las actividades de aceleracibn necedarias para que el -
mantenimiento desarnolle su tarea. Estas actividades L6gicamente incluyen presupued -
taelbn, planeacibn y funciones de disedo necesdarias para trabafarn en fonma adecuada
y mantenen Las hernamientas y el cquipo.

FUNCTONES BASICAS DEL MANTENTMIENTO.

La funcién bdsica del mantenimiento puede nesuminse en La obtencibn
de todo ef trabajo necesarnio para instalar y mantener el equipo en una condicibn que
neuna Los nequendimientos nonmales de operacibn. Esta funcién amplia puede agruparse
en Las subdivisdones de {1} inspeceidn , (2) mantenimiento preventivo, (3) reparaeibn
genenal, (4) reparacidn general, (5) constauceibn i (6) recuperacién.

Todo ef trabajo de £as actividades noamalfes de mantenimiento puede
clasificanse en uno de estos sels grupos. Una séptima funcién de administracién es
necesaria para £a dineccddn general y La supervisdidén de Las funciones de trabafo.
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PLANEACTUN DEL MANTENTMIENTO.

Es de suma impontancia establecern que son thes Las dreas bdasicas
de pfaneacidn para el mantendimiento en PRODUCTOS ADEX. Lla paimera de effas abarca
La planeacibn a Largo plazo de fas necesdidades de mantendimiento y se encuentra vin-
culada con Los pronbsiticos de Las ventas y €a produccibn dependiendo también de -
eflos. Esta clase de planeacibn se puede Leevar a cabo en cualquien planta £ndus™
tnial pon ef personal nespecidivo encangado de efaborar un programa de esta £ndole
para £a tolalidad de £a empresa.

Loa planes a Zargo plazo abarcan La administracibn total y £Loa -
que agectan £a fgabricacdién <nijfuyen en La planeacién de Ingeniernia de £a planta, de
Dineccién de Contrnol de Calidad y de €a Dinreccdsn de Contrnol de Produccdibn.

Los planes a cornto plazo que inifegran La segunda drea, comprenden
Lapsos de aproximadamente un aiio y de preparacién bajo La supenvisidn directa de
Los Dineciornes de Las divensas {unciones.

EL presupuesto anual de mantendmiento es elaborade porn el Dirnectox
de manufactura correspondiente a esta categorla.

. La tencen drea comprende planes <inmediatos de La funcibén de mante-

nimiento y viene a sen una planeacibn especfiica de trabajos de mantenimiento. Esta
clase de previsdidn se elabora pon ef Departamento de Ingenienla de £a Planta.

2.1 PLANEACION A LARGO PLAZO.

EL pacpoadito punu.pa.c de ura planeacdidn de o alcance es con-
senvarn al dfa Los objetivos, pollticas y procedimientos de mantenimiente, a efecio
de que todos €stos se hatlen de acuendo con £0s {ines de La compailia.

Una peaneacién del mantenimiento requiere una proyeceidn de dos
factones especlficos que son de suma importancia para £a onganizacién de dicha ac-

Tividad.

Etlos son:

1) Los cambios en el equipo de mantenimiento y en £as necux:dadu dz'mtalau:onu,

2} Los cambios en el equipo por caducidad, una creciente mecnru.zau.o’n au/toma«tc.znc,«.ﬁn,
mayones velocidades de £a maguinaria.



PLANEACTON DEL TRABAJO.DE MANTENIMIENTO.

Me jonamientos bAsLcod:
Segunamente surgindn problemas debido a cambio en £as necesidades

eq
4@. mantendimiento por £a tendencia a adquinin magquinaria mds complicada ¢ por mane~
fo automdtico del material, contrcfes efectrdnicos, veloclidad mawor del equipo, ele.
Los adelantos bdsicos del equipo se consdeguirdn planemndo a Rarge
ya que son <mprescindibles Lfnuensiones considerables y estudios metlculfosos.

plazo,
AL ideniifican Las metas de mantendmiento con £a planeacidn de Pan-

go alcance se abre €a puerta a plantieamientos de {impontancia que pueden contribuin
a reducinr el costo de preservarn el nuevo equipo mediante un mantenimiento adecuado.

2.2 PLANEACION A CORTO PLAZO.
La prevencddn a Largo plazo de Las necesidades y Lareas de manteni~

miento taf como ha gquedado expuesto £a programacidn colidiana y semanal constituyen
funciones de especial relevancia. Pero Lambien es preciso vinculan esa clase de pre-
visdibn con £a de cada dla. A esto se fe Leama pfarear a coato plazo, aunque ef Bapso

real sea mAds o menod de un aiio.

Hay tres gases en esa planeacddn a saber: instalacibn de equipo nue~
vo, trabajo de cardceter clolico y Labon de mantenimiento preventive.
- Instalacidn de equipo nuevo.

Cuando se ifene proyectada La inslalacidn de unidades rnuevas de ma~
quinaria, correspondend al departamento de mantesnimiento colocanfas, ponerlas en con-
diciones de funclonamiendo y presdervarfas.

- Tanbajo clelico.

E2 trabafo cicfico tal como pintura, composdiuras mayones a mdquinas,
calderas y equipe en general. Detenciones peniddicas para nevisiones y reconstrucelo-
nea de hornos pueden programande algunos meded es o dedpuds a efecto de fceduuzf

mOrimo La posibilidad de intenferir otros programas, como instalfaciones de equipe
nuevo.
- Mantendimiento Preventivo.

Gran parte def trabafo de Mantendimdiento Preventivo dinclusive Lubni-
cacdibn e inspecciones se L2eva a cabo semanal, quincénal, mensual, trimestnal, semes-

tral o anualmente.
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PLANEACTON DEL TRABAJO.DE MANTENIMIENTO.
Me joramientos bdsicosd: ’

Seguramente aurgindn problfemas debido a cambio en £as necesidades
de mantendimiento pon La tendencia a adquinin maquinaria m&s complicada © pon mane-
jo automdtico delf material, controles electrabnicos, veloeldad mayor del equipo, ete.

Los adefantos bdsicos del equipo se conseguindn planeando a Largo
plazo, ya que son imprescindibles inversiones considerables y estudios meticulosos.

AL identifican Las metas de manterndimiento con £a planeacién de Lan-
go afcance e abre £a puerta a planteamientos de {mportancia que pueden contribuin
a neducin ef costo de preservar el nuevo equipo mediante un mantenimiento adecuado.

2.2 PLANEACION A CORTO PLAZO.

La prevencion a Larngo plazo de fas necesidades y tareas de mantendi-
miento tal como ha quedado expuesto Ba programacién cotidi

diana y semanal conatituyen
funciones de especial relevancia. Pero tambien es preciso vincularn esa clase de pre-
visibn con La de cada d€a. A esto se Le LLama planear a conto plazo, aunque el Lapso
neal sea mds o menos de un afio.

Hay thes fases en esa planeacién a sabenr: instalacién de equipo nue-
vo, thabajo de candcten clclico y Labon de mantendimiento preventivo.

- Instalacién de equipo nuevo.

Cuando se tiene proyectada La Lnstalacién de unidades nuevas de ma-
quinania, correspondend al departamento de mantenimiento colocarntas, ponerfas en con-
diciones de funcionamiento y preservarlas.

- Trabajo clelico.

EL thabajo clclico tal como pintura, composdiunas mayornes a méquinas,
calderas y equipo en general. Detenciones peribdicas para nevisdones y reconstrucedo-
nes de hoanos pueden programarse algunos meses antes o despuds a efecto de reducin
al minimo La posibitidad de interfenin otnos programas, como instalaciones de equipo
nievo .

- Mantendimiento Preventivo.

Gran parte del trabajo de Manitenimiento Preventlivo inclusive Lubni-
cacibn e inspecciones se LPeva a cabo semanal , quincénal, mensual, Trimestral, semes-
tralf o anualmente.
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Este .impontante aspecito se ajusta a L0s demds planes a conto plazo y e coordina
con otros proyectos, a fin de que se reduzea al mindmo La posibitidad de intenfe-
nencias en La instalacion de medins de produccidn nuevos.

Esta ctase de planeacidn proporciona 4Lexibilidad a pro-
yectos programdlicos, tales como Los de instafaciones de equipo nuevo, trabajos
de cardcten clelico y obras de Mantendimiento Freventivo, para hacer 204 compmbzu
con Las {gunciones cotidianas de Mantenimiento que son precisos para conservan £as
mdquinas e instalaciones en buen estado de servicio.

-Téenicas de plancacidn.

Cientas Ldonicas son necesarias para fa programacdbn genenal
bdsica y para La formulacidn de Itineranios de Los trabajos de mayor imporntancia Zu
ataiien a £a Ingendenfa de £a PRanta. Si 2a Dineceibn de manufacturna careciera de £os

medios para conocer el adelanto de fa planeacidn y efecucidn de Los trhabajos camina-
afa a ciegas.

la grdfica de Gantt y su complemento, el método de barras -
han sido utilizados con muy buenos resultadosd pon Largo uampa. Pero estas téonicas
Lienen sus Limitaciones tanto para La planeacidn como para ef control.

Citanemos otrnas téenicas también Limpontantes:

. MCC ( Método del camino crnftico )
. PERT { Revisidn de evaluacidn de programas )

Estas téendcas se Lincan en el mdismo conceplo, utilizando un
enfoque de ned, semefante al uasado en Dindmica de §8uidos, Ingenienia eléctrica y
othas dreas.

I. Gn.a‘g.(.ca de Ganit. Se trata de una grdfica Ldeada por Henry L. Gantl y se uliliza
£a ptaneacion maestra o programacidn. Cada tarnea se inscrnibe en £a porncidn Lz-
qwcuda. de £a grdfica. Los tiempos proyectados o programados se trhazan a £a derecha
en una escala calenddrica honizontal y en Lorma de columnas o barras ain sombrear,
cuya Longitud indica el tiempo calculado de dunacidn para el trabajo. EL desempe-
Ao neal se expresa mediante una columna o barra sombreada.

En esta forma podrd obscrvanse en cualquier momenio cudles
trabajos van al comndiente, cudles netrasados y cudles por adelante de Lo estipulado.
La grdgica de Ganitt tiene una Limitacion consisente en que no apunta £os problemas
o demonas sino hasta que han tenido Lugar.

1I. EE Método de barras. Este método se Ldes Lgual que ef antenior en La Epoca de
£a segunda Guenra Mundial, pana una planeacidn mds completa de proaramas y un con-
thol. En nealidad viene siendo un perfeccionamiento de €a Grdiica de Gantt median-
ze bLoques Lindividuales o barras, <inscritos dentro de £as barras no sombreadas
del Gantt se indican puntos deguudoé en Los tiempos.

Ain cuando el sistema constituye un avance sobre La grdfica
de Gantt, canece también de una capacidad predictiva.
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III. E& Método def camino crltico (MCC) recurre a un diagrama de f§lechas que
nepresenta £as internelaciones de Los distintos Trabajos de un proyecto. EL
departamento de Ingenieria de La planta encuenitra que elf método fe es suma-
mente dtil para planean y controlar colocaciones de maquinaria o equipo, dar
una nueva disposicifn a Las instalaciones, reparaciones mayornes, colocacidn
de dispositivos auxiliarnes, ampliacibn de instalaciones, nuevas condlauccio-
nes neconstruccidn de hoanos, mantenimiento de £ineas de produccidn.

EL Mctodo del camino carltico [MCC) , se representa con
un diagrama de f€echas de Los componentes bdsicos de un programa, a saben:

a) Eventos o nodos, que constituyen un punto claramente definido en el seila-
Lamiento def tiempo en que principia o terwmina un trabajo def proyecto.

b} Trabafos o actividades, que son Los que se desarrrollan entre evento y -
evento, y que Lienen que tenminarse antes de que tenga fugar a sdigudlen-
ZLe actividad.

EL empleo de fLechas simbolfizando Los thabajos {con sus
duraciones de tiempo seiialadas) w de clrculos que rnepresentan Los eventos, -
hacen que se pueda establecer una relacibn definida para ef avance o proghre-
40 delf proyecto.

Este diagrama exige estabfecer ef trazo de eventos y -~
trabajos, anabizan £a nelacion entre ellos, estimar su tiempo de duracién y
g§ifan fechas para cada evento. La deteaminaciSn def mayor tiempo Trhanscurncdo
a Lo Lango del diagrama es el camino criltico de principio a £in.

EL Metodo del camino crltico (MCC), tiene &a ventaja de
una extrema {fLexibifidad en cuanto a fechas. En cualquiern momenito durante el
desarrollo def proyecto, se puede detewminar con exactitud dénde es posible
disminuin el plazo a efecto de abreviar ef tiempo previsto para fa determina-
cibn de aquél. EZ andlisis indicana qué efementos del diagrama es probable -
que causen demoras, con Lo que serd dado o emprender una aceidn inmediata para
evitanlfas .

La grdfica 2.2-1 nos muestra un sencillo diagrama delf -
Método def camino critico con Loa Liempos de £os trabafos seralados porn nbme -
nosoLos eventos por Letras, y el camino crlitico por fLechas gruesas.

Figq. 2.2~1 UDdiagrama de glechas
camino crltico.
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CAMINO

TIEMPO TOTAL TIPO DE CAMINO
A-B-D-F 38.0 Cnltico
A-C-F 36.8 Semienttico
A-C-D-F 32.6 Sobrante
A-B-E-F 30.8 Sobrante

V. Rev.isidn de evaluacién de programas (PERT ).
de programas (PERT |}, es parecdida al Método def camino crltico {MCC), en cuanto
a que £os elementos def programa se indican mediante un diagrama de 4Lechas. La
nomenclatura de PERT. Didiene de £a de MCC. En que ef diagnrama de 4Lechas, even-

Los y actividades de este ULLtimo es La nred de PERT., evento y actividad nespec-
Livamente,

La técnica de nevisidn de evalfuacdn

Revisdion de evaluacidn de programas |PERT }, dtifiza un enfo-
que de tres Liempos con estimaciones del optimista, el mds probable y el pesimista -
por cada acitividad separada.

atdm+b
6

Tiempo espenado=te=

K lactividad)» B2E

La desviacion estdndarn de-
2a nuta enltica.

- T s -
Tiempo Tiempo Tiempo < {‘f<~ {actividad erttica)
Sptimo mdas pesimista
{a) pn.o(bt;.ble. (b}
m

Tanto el Método del camino crltico como La Téenica de nevi-
84i6n de evaluacidn de prognamas (PERT), £Levan a me joramientos bdsicos en 2a profun-
didad de cualquien proyecto, dando por nesultados mejores estimaciones de Liempos.
La capacidad parna controlan el proyecto se ve aumeniando pon La pronta Ldentiflca-
cibn de eventos que se van arrastrando o que no han sido comptetados. Es gactible
una economia de tiempo y cosfo, ya que el plazo total del proyecio puede abrevianse
por medio del andlisis de £a red y de una replaneacidn con Lo que se £ogra reducdn
al mindmo Las suspensioncs en La produccidn.

S& tienen en PRODUCTOS ADEX, un proyecio de condthuceddn Y -
fabricacion de una nave industrial en San Luis Potosdi, a coato, mediano y Largo pla-
zo0.

22



EX proyecto estd dividido en 5 fases, cada una
de £as cuales tilene su Listado de actividades para 22evanrse a cabo,
una descrdipcedlébn de L0s componentes asdi como una breve .introduccidn

de 2o que Aimplica cada una de effas Yy un arneglo de planta pon 4fase.

De manena global Las fases fuendn denominadas como:

Fase 1: Acondicionamiento y serv.icios bdasicos.

Fase 2: Construccidén de £Lnea de Guantes domdéaticos.

Fase 3: Produccién de Guantes Industrniales.

Fase 4: Introduccidn de £as Lineas médicas.

Fase 5: Ampliacidén Yy prouveccién de expansdiones.

Esta denominacién genenral s0to . indica LoA elemen-—

204 nuevos rara el desannollo detl pnroyectov y no. es una deécm&pc&du de
2os componentes de 2as fases. .

Se anexan progaramad de pL
tividades global y porn fases No.

eac& n y contnof de ac-
1, 2,.3,; Y 5 :
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; DESCRIFCION
1

MANTENIMIENTO A NAVE

2 CONSTRUCCION DI AREA
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OFICINAS EN NAVE

n-xu[—lz—:

CONSTRUCCION DX
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3 CONSTRUCCION DX
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it

CONSTRUCCION DX
7 | CUARTO DB MAQUINAS
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R
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CONSTRUCCION DX
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DE TANQUE DI LATEX

“

4 CONSTRUCCION DE NAVE
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CONSTRUCCION DI
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o

CONTRUCCION DE
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1590 I | 2900
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DI MATERIA PRIMA %%

oo | ~a
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CONSTRUCCION DX NAVE
DE PRODUCTOS MEDICOS %%

CONSTRUCCION Dl NAVE
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CONSTRUCCION DE NAVE
DE MEDDEX 5%

DESPLAZAMIENTO DE MEDDEX
Y PRODUCTOS MEDICOY A S.L.P.

CONSTRUCCION DE LINEA ¢
DE LATEX INTEGRADA

CONSTRUCCIONES
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(el [ 3 Y (o3 | 2D |3 | 22 | =3 | O]
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% [=3 | 3]~ 30 [ {3 /=

OBSERVACIONES

RESPONSABLE GENERAL




PLANEACION DEL MANTENIMIENTO COTIDIANO.

La ptaneacibn del mantenimiento diarnio ain cuando es
4o0lamente una planecacidn, no se parece a a de Largo plazo que se £2eva en Direc-
cion de Manudactura. Tampoco es como fa de presupuesatos a conto plazo inastalacio-
nes de equipo nuevo, redistrnibuciones y composturas mayores cicllfeas. Pero sigue
sdlendo una planeacidn g debo_ hacerse con aclento por Las Téonicas y Programadon de
Mantenimiento responsable

. Objetivos de La planeacidn:

Proporcionar La informacidn necesaria a supervisonres,
mecdnicos, Ingenienos, almacenistas y personal de produceidn a 4in de que Las ne-
pa.fm.u.anu de mantenimiento preventivo y thabajos de construcceddn puedan reall-
;ﬁwe con un costo Sptimo de neparacibén de instatacidn, de supervisitn y de Linterrup-

n,

. Método;

1.- Detenminarn ef alecance def trhabajfo solicitado y preparar por escrito una
especlffcacidn del mismo para L0s mecdnicos y supervisones de manteni-
miento.

2.- Conseguin Los dibufos o esquemas necesarnios para que £0s mecdnicosd ¢
supenvisones de mantenimiento puedan apreciar con mayorn claridad La
thascendencia y aleance del thabaso.

3.- Prepanar una 2ista de Los materiales que se necesditarndn. Esta Lista cons-
tarnd de dos partes: En La primera se apuntard ef materninlf que puede con-
seguinse en el almacén y en £a seaunda el material que hay que adquirirn,
especificandose ef ndmero de onden de compra, Lugarn de entreqa, £La fecha
en que ae espera contar con el matendial. lLas solicitudes de rjmba_yo du
departamento de Ingenienia contendndn una segunda £ista del matenial
que dicho depantamento haya comprado, junto con ef mimero de £a on.den
de compra, Lugar de entrega y plazo en que se surntind el matenial.

4.- E2 planif{icadon debe soclicitarn el matenial no almacenado o previamente
ondenado.

5.- Etaborar un programa de recursos humancs porn efemenito de trabajo y for-
nada diania.

6.~ ERaboran una £i{sta de materiales para que el almacén Lo recopile y Lo
entregue en el sitio donde se reatizard ef tnabajo o para que £o nreco-
ja ef mecdnico y Lo LLeve con &€& a dicho Lugan.

7.- Preparar una £ista de Las herramientas y equipo especiales que 42 nece-
sitardn para LLevan a cabo el trabafo. No se incluindn Las herramientas
manuales de costumbre o Los arntlculfos estdndan que se pueden consegulr
fdcitmente.

8.- Hacen una £ista de fas necesdidades especiales de sequridad que se requie-

nan durnante el desanrollo def trabajo en el drea donde fata se efectuarnd
o el equdipo.
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Concluyendo tenemos que atin cuando una planeacién a Largo plazo o a conto plazo

y del trabajo son parte de La tarca genenral def mantenimiento, se LLevan a cabo
diferentes niveles de onganizacién. Tienen en comin el hecho de que todas son pla-
neacsidin y deben hacense en foama eficiente para que pueda desenvolverse con acier-
Lo y facildidad La funcibn de mantesndimiento.

La proyeccibn a Largo plazo depende de un empleo adecuado de £o
procedimientos de £a misma, ademds de una edtwctura orgdnica que estimula el
masr z:ﬂ;uanm Las necesidades de mantenimiento en todo pregrama de produceidn que
se p ee.

Una planeacién a conto plazo comprnende toda neparacibn mayor, -
nedistnibuciones, instalacibn de equipo nuevo y ampliacibn de £as Lnstalaciones,
para Lo cual se puede utilizan con ventaja el método del camino crltico, cabe acla-
nan que esdte método necesdila de planes bien elabornados y tienen La ventaja de que

Los cdlculos de tiempos sendn mejones, Lo mismo que el control y La economla de tiem-
PO y coslo.

2.3 PLANEAMIENTO Y ORGANTZACION DE LA FUNCION DE MANTENTMTENTO.

EZ mantendimiento en FRODUCTOS ADEX, estd onganizado de La siguien~-
ZLe manenra: .

a) Mantendmdiento Preventivo.
~ INGENTERTA DE LA PLANTA. b) Mantendmiento Correctivo

c) Proyectos.

a) Mantendimiento Preventivo:

Estd gonmado por un tunno y es el departamento encargado de dan -
mantenimiento a maquinaria conforme programas y Lrabajos especfficos (planeados) sin
que afecte a £a produccibn. Con su propdsdito principal que Las mdquinas esten funcio-
nando correctamente.

b) Mantenimiento Connective { Bnerngentel :

Estd fonmado por dos grupos |[primero y segundo fuwno ) y es el de-
partamento encargado de que £a maquinaria esten trabajando y ewvitando al mindmo panocs
pon fatlas mecanfcas que afecte a £a produccidn, ademds de darn servicio a otnos de-
pantamentos Lmpontantes.

¢} Proyectos:

Eatd donmado pon un tunno y es el departamento zncan.ga_da de reali-
zar Los proyectos confoame a programas establecidos que £a empresa requiere LLevando-
4e a cabo en el tiempo previsto con el costo estimado.

Ademds atiende oadenes de trabajo en dreas que estén fuera de £a pro-
ducedién.
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Concluyendo se tienen establecidas divisiones separadas el mantenimiento
preventivo ¥ cornrectivo { de emergencia), con La f4nalidad principal de consen-
var una utdilizacidbn abta del personal de mantenimiento asighado y, recurrnin a
secuencias plandificadas de operaciones de mantenimiento y a tiempos estdndar.
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PROGRAMACTON DEL MANTENIMTENTO.

La funcidn def mantenimiento puede expresarse como el empleo de 2as
mefores téenicas de administracitn cuya eficacia ha sido comprobada en e trabajo de
produceidn. En ningdn campo se tiene mds edicaz aplicreibn que en el de La planecacién
Y programacdion,

3.1 PRINCIPIOS BASICOS.

Los princdipios de Ea programacién de proditcedidn que sirve para €a -
de mantenimiento, son £oa sigulentes:

1.- Los programas deben basarse en Lo que es mds probable que occurra, mds blen que en
2o que quisdiéramos que ocurrniese. SL se pretende usar el programa como metd o -
"afgo pana ver &L se puede”, es casi seguro que no se cumpla Las fechas de entre-
ga y que, debido a ello, se pienda La condianza en el método.

2.- Hay que tenern presenite que puede presentarnse £a necesidad de hacern cambios al pro-
grama. Toda desviacién apreciable de Los planes tendrd que hacerse constarn en el
proyecto. Pon efemplo, uno de Los errones mds comunes e no prever el trabajo ain
Zewminan al final del peniodo programada. Easte trabajo, ain cuando haya §<gurado
en &ista, Liene que Lncluinrnse en el sigudlente plan que se elabonre.

3.- EE programa es un medio para comseguir un £in, y no un §in en aL mismo. ER venda-
deno objetivo es servin al cliente a un costo razonable. S¢ se preven necesidades
de urgencia planteadas por el cliente y que hay que atendenfas, habnd que nesenvar
clenta capacidad destinada a ese fin. Esto pewnitind que el programa bdsico puede
cumplinse, salvo en circunstancias extremas, y asegura que €as 4echas de teamina-
cibn o entrega no se defen de cumplin.

4.- Los plazos de entrega prometidos deben includin un margen de tiempo para consdegudr
mat. . efectuar trdmites y planearn, asl como mdquinas y mano de obra. Los apre-
suramientos patra abrevian Los plazos deberdn Limitarnse a un pequeiio porcentaje del
volumen tLotal de trabajo.

5.- Los negistros de carnga de trhabajo o acumulacién de Srdencs pendientes correspon-
dientes a mdquinas, departamentos o grupos de personal, tienen que comprender ef
minimo de detalles necedarniocs para predecin entregas y suministran un plan de -
accibn.

6.- Mateniales, henramientas, pensonal y accesonios tienen que hallarse opor@inamente
en cada uno de £os puntos de control. EL trabajo debe LLegar a deteaminado estado
de adefanto en cada punto de control, a efecto de que pueda terminarse a Liempo.

7.- Todo programa tiene que gundarnse en un estudio del costo mds bajo y de 2a fecha
de entrega.
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PRERREQUISITOS:

A fin de observar en forma apropiada estas neglas en £o tocan-
e a £os programas de produceddn, se necesita seguin detenuminados proceddi-
mientos y condiciones, entre otnos una previsibn de Las ventas y el nendimi-
ento, precisan las Limitaciones en capacdidad provechosa, definin autonidad y
nesponsabitidad y el funcionamiento de Los procedimientos de contrnol.

EL alecance Y eficiencia de una programacibén def mantenimiento
quedad £imitadoas por el aciento de 2a onden de trabajfo y Los procedimientos de
control, y de manera muy especial porn el grado y exactitud de a planeacién -
hecha, Loa progrnamas dependen porn completo de Los plancadones, para temern una
“nfonmacién prnecdsa. S& ambos, planeadores y estimadones, cuentan con una bue-
na {ngormacibn Los programas resultandn acentados; peno s4 dicha ingormacién
es dinconnecta o insufdledlente, el programa serd Lnudtil.

La cantidad de detalles y au exactitud necesarios pana un pro-
gnrama, deteaminardn La cuantla de pLaneacibn ¢y trabajo de oficina.

APLICACION DE PRINCIPIOS BASICOS A LA PROGRAMACION DE MANTENIMIENTO.
. Equilibrio entre Las necesidades y La capacidad de satisfacernfas.

Los nesultados que se obtengan en £a programacién no sendn mejo-
nes que £a clase de estudio y plancacién que precedan a £a misma. Ponque ésta
debe sen Lo mds ajustada a €a realidad que se pueda, Tomando en cuenta £as
condiciones existentes en Las distintas dreas o talleres de mantenimiento.
S< no se hacen Los proghramas tan exactos como se pueda, 8L se
preparan a base de adivinanzas o de "venremos a4 se puede”,
4e en Los datos que se tilenen a £a mano,
nealidad y pon ende, no se cumplindn fas

en fugan de fincar-
el nesultado no conncspondernd a £a -
fechas de entrega prometidas.

Las necesdidades deben siempre equilibrarse con €a capacidad

para
2a ejecucibn del trhabajfo. S6L0 cumpliendo con este requisito se podnd elaborar
programas satisfactonios.

. Revisibn y provisdidn para cambios en el programa.

En todo sistema de programacién debe tenernse presente €a posible
necesidad de hacer cambios. Por tanto, conviene danfe 4Lexibilidad, ya que es
Lmposible mantenense dentro de una nigidez inméuil .

Habrd vecesd en que ef material oadenado no £Legue, en que hubo

modificaciones en el plan de produccdidbn, en que hubo que destinarn el equipo a
oznos trabajos de preferencia, en que el tiempo tal se ha prolongado mds de 2o
previsto, o en que £a fuerza de trabajo disponibfe nesults ser menor que £a pla-
neada. Estds y otras muchas situacliones necesitan de una revision def proyecto.

Cuando tienen Lugan estos cambios, es muy Lmportante que £os ele-
mentos de produccién y de contrnol sean notificados, a efecto de que Zes sea po-
aible cofaboran. Pornque es de suma imporntancia que haya una colaboracidn de to-
dos Los afectados, especiafmente en el caso de cualquier modificacion.
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La programacidn es un medio para conseguir un fin. De ninguna mane-
ra es un fin. Su objeto es aseguran Los servicios de personal, material
Y equipo de mantendimiento con fa suficiente anticipacién para conferin
un mdximo respaldo a €a producclibn.

. Provisdién de tiempos fLotantes.

Un plazo normal de preparacibn pemite efectuar fa planeacién nece-
sania para establecern una corrniente unifonme de Trabafo, matenial, henna-
mientas y equipo af punto de trabajo.

A f4in de £LLevar un programa ajustado a £a realidad, es indispensable
mantenen el nilmeno de trabafos activados, pues de otna fonma Ltodo el s4Ls-
ZLema se desdintegrand. Pana asegurnar una eficacia mdx.ima del control de -
mantenimiento y £ograr una reduccibn de su costo, £as 6rdenes de trabajfo
deben f€uir de una manera {dcil y ordenada, s4in nterwupciones por emer-—
gencias Lolalmente imprevistas.

. Registrnos prdcticos.

EE sentido comlin nos dice que todo negistro de programacibn debe sen
sencillo y pudctico. Adn  cuando se sucle necurninr a tableros de progra-
mas u otrnos medios mecdnicos, a menudo no satisfacen el objetivo persegui-
do ponque suelen pecar de detatflfados. EL costo que nepresenta su manejo -
puede ser mayon que £os beneficios que proporcionan, sobre todv cuando cons-
dLan de un gran wimero de trabajos.

E€ tabfenro de programas Liene por objeto sumindistrnan una histonia com-
pleta, perno af mismo tiempo, breve de Las principales 6rdenes de Labones, -
mostrando ef desarrnollo planeado y ef real de Los trabajos; &L Eate va ade-
Lantado, netrasado o de acuerdo con el plan; Las fechas prometidas y progra-
madas de iniciacibn y £as fechas previstas de terminacibn de £os mismos. -
También podrd incluir Las fechas de expedicitn de Las Grdenes de trabajo y
mostrar a cudles Labores se ha asignado plazos mayores de Lo noamak.

. Condinacibn de mateniales, personal, herramientas, equipo y produccidn.

E€ programadon debe contar con informes preciscs para que pueda arribar
a decisiones que nesulten de un eficaz desempesio. CRaro que no siempre alean-
zara” este objetive, pero de todos modos seguind siendo va€idos.

. Los datosa que necesita son Los siguientes:
. ORDENES DE TRABAJO.

Debe zener una copin de £a orden de trabajo para saber quién autoniza, Le
que autorndiza y Las gechas de iniciacidn y Lerminacidn del trabajfo.

. PLAN DE TRABAJO.

E2 ptan de trabajo que empleard el programadon, habad sido preparado pon
el plancadon y enumerard as distintas clases de especialidades que se necesi-
tandn, asf como Las horas-Hombre que se caloufan necesarias para cada fase.
Habrd casos en Los que pueda ser necesario recunrin a cada especialidad en dos
momentos distintos que pueden estan separados por horas o dias. Por ejemplo, -
sl s necesditan tubenias al inician un trabafo para que desmonten fa fuberia y
al ginal def mismo voluer a 4intervenirn para montarla, dicha especialidad apa-
recenia dos veces en a secuencia del pan, con dos estimaciones de tiempo.
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. INFORME DE LA ACUMULACION DE ORDENES.

Se trata de una £ista de thabajfos no teaminados dispuestos pon
dnea o tallen, con una eslimacibn de Las horas-Hombre prescritas cada oficio. Se
L2eva un total corriente aegin se van terminando Los trabafos en Las distintas
dreas. Los trhabasos no terminados o no programados que figuran en 208 primenos
Luganes de La tista, son £0s que ya planeados pasardn a fLa siguiente semana.

. INFORME DE STTUACION DE MATERTALES.

Una copLa del informe de &situacibn de mateniales rendido porn

el almacén bastarnd pana saben con que accesonlos se cuenta para Los thabafos au-

Lornizados.
. PROGRAMA DE PRODUCCION.

Una copia def programa de produccién por mdquina redactade pon
control de produccibn debend sen enviada af programadon de mantendimiento. Median
e dicha copia se puede programar £a repanacién de Las mdquinas s4ino estdn den-
trno de €a produceibn

. Consdideracién de costos y tiempos de enitrega.

AL nealizarn su trnabajo, el programadonr debend apoyarse en su -
expeniencia y conoc<miento de £a ongandizacibn de mantenimiento. Neceaita esian
familiarnizado con ef equipo de taller a efecto de que puede asignar equipo susti-
Zuto en el caso de que haya trabajos simulidneos en Los cuales se requierna el mdis-
mo equipo. También debe poseer buen critenio para disponer una correcta combina-
eibn de Hombre, matenial, equipo, mdquinas y L.iempo.

. PROGRAMA DE TRABAJO.
A continuacibn nos referniremos a Los pascs a segudir para elabo-

rarn Los programas de trhabajo def drea de Mantenimiento y Proyectos del departa-
mento de Ingenienia de fa PLanta en " PRODUCTOS ADEX ",

1.- Cada supenvisonr send nesponsable de efaborar 20s programas de mantenimiento
en confunto con el programadon de mantenimiento. Estos programas serndn neali-
zados en fonma asemanal y programacion quincenal es decir, semana a semana se
han& el programa y abarncard 15 dias calendarnio.

2.- Con 8a ginalidad de verifican el cumplimiento de dichos programas, e supervi-
son hand un seguimiento de dichos programas y £Levard £o0s avances cornrespon-
dientes.

3.- Se repontand semanalmente Las actividades nealizadas incluyendo Las prognama-
das y Las no programadas asf como el avance de Lo programado. Esle neporte se
entregarnd al jede de mantenimiento y esté Jdltimo verificard que Lo neponiando sea
precisamente Las actividades nrealizadas.
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4.~ Parna Las dreas de Mantenimiento, se LLevand un contrnol de Los equipos segdn La
codidicacidn neferente af expediente de equipo y maquinaria | de €st0s se ha-
bland poco en capitulo posternion ).

Serd nesponsabitfidad del jefe de Mantenimiento que por cada mdquina o equipo
exista un expediente seguUn La codificacién de equipo y maquinaria.

EL jefe junto con el Genente de Mantenimiento nepontandn en fonma quincenal a
ﬁa_GyLechia de Ingenienda de 2a Flanta e cumplimiento de Este programa de tha-
afo. N

3.2 METODOS DE PROGRAMACION.
Estudio de cargas de trabajo y Sndenes pendientes.

AL prepanrar sus proghramas, el encargado de eflfo buscarnd hacenrlo
con dos o thes semanas de anticipacién, enumernando el thrabajo de nutinas como son
Las inspeccdiones de Mantenimiento Preventivo, asf como Los trhabajos nepetitivos auto-
rnizados pon Ordenes penmanentes de trabafo para un detenrminado peniodo asl como Bas
rdenes pendientes de £as Tareas no rutinanias de impontancia. Estas dLtimas ae con-
signan en el programa de acuendo a su prionidad y disponibilidad de mateniales.

Una vez fifado el programa de Los principales trabajos a ejecutar
en La semana, no deberd interwumpinse, salvo en cascs de emengencia. Cualquien cam-
bio en el trabafo o adiciones posteniones a La necesidad de mano de obra porn virtud
de cambios de prionidad, debe ser a expensas def trabajo no programado.

. Preparnacién de prognamas.

Para preparan ef programa, habad de considerase £a disponibilidad
de oficiales de Las varias especialidades, de mateniales y equipo, €a mejon secuen—
eia de opernaciones y de £0s oficios nequenidos para efecuitarfas, niumerno necesario -
de obreros para completarn el trabajo y disponibilidad del sitio de £a obra.

Tan pronto como secan apnrobadas fas solicitudes y £as brdencs de -
trabajo y se tenga segure ef matenial necesarnio, el programadon sefalard fa semana o
semanas Rabonales consecutivas en que debend hacense. EE ornden en que se verificarndn
Los trabajos dependerd de La neces<dad de Los mismos nespecto a La produccibn disponi-
bitidad de mano de obra, mateniales y puntos de thabajo, asf como de Las fechas, s6&o
se proghama 75% de Los necunsocs humancs, neservandose el 25% neastante para tareas me-
nones y emergencias. Pon dstas se entiende £as que £evan en ejecucidn cuatro dias-
hombne 0 menos. Pon trabajo mayon cualguiena que necesdite mas de cuatro dias-hombre.

PROGRAMACTON DE CAMINO CRITICO.

An cuando el método de camino crltico ha sido descrnito en nelacdibn
a La planeacidn de Mantenimiento, también tiene aplicacdén en La programacidn de man-
tenimiento.,
Infonmes sobre el adefanto del trabajo.

AUn tratdndose de una programacidn diaria, el prearamadon y el
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supenrvison de drea u of<cio necesita conocen el eatado en que se encuenina cada
tarea, en ténminos de tnabajo tenminado y thabajo por teaminan.

En genenat, €sta necesdidad de contarn con un infoame preciso -
def estado que guarda ef trnabajso, puede computanse en dos fonmas:

1} Como poncentaje de Tiempo nreal contrna tiempo progrnamado, o

2) Como ponrcentiaje fisicamente completo contrna enteramente completo. La prdime-
ra es, de ondinanio, £o bastante exacta para servdir de contnol. La segunda he-
sulta mds costosa, ya que el planeadon o cl supervison de drea o taller Liene

que evaluan el porcentajfe de adefanto del trabajo en téwminos de horas-hombre.

Otha fomnma de conocen el adelanto del trhabafo es consecuencia
de un programa de base de camino critico. la identificacidn de eventos o actividades
por mimenos satisfacend el mismo fin que redactarn Grdencs adicionales y, al mis-
mo tiempo, permitind JLndoamar de una manera sencifla sobre Las actividades termi-
nadas o comproban £Los puntos aleanzados.

. Reviaibn de Los infonmes.

Dado que Los programas son un plan conducente a un fin deteami-
nado , debendn efectuanse cotejos de 2o real con Lo proyectado y explicar €as dis-
crepancias. Estas comparaciones serndn constantes, nindiéndose un 4nfonme cuando sea
necesanio o a intervalos §Lf0s. Sigulendo este procedimiento se mantendrd el buen
onden del siatema y Eate nendind beneficios Sptimos.

. Sencillez.

Debend sen Lo mls breve posible para que el funcionaric ocupado Lo
£Lea, pero al mismo tiempe £0 suficientemente amplio para que se pueda apreciarn £o
que £os programas estdn Logrando.

Mediante ¢stos indommes, que abarcan ef tiempo de paro de Las
mdquinas pon deficiencias de mantendimiento, desempeiio presupuestal y Los " tnes die-
ces principales’™ mensuales [ o sea el grupo de diez mdquinas que causan el mayorn -
tiempo de parno cada mes, aqueflas que Lienen un costo mayorn de mantendimiento y £as
que se paran con mayorn frecuencial, La direccibn tendrnd un panorama mds clarc de Lo
que estd nealizando a Ingendierin de £a PRanta y se perncatand de £as tendencias en
cuanto a una mejoria del servicio de conservacidn. Ademds Lo servinén para tomar de-
cisiones ndpidas y acentadas que den fugar a una elevada eficiencia de dicho sernvd-
elo.



PLANIFICACTION ¥ PROGRAMACION DEL TRABAJO DE MANTENIMIENTC.



4.1 AUTORTZACION Y CONTROL DE TRABAJO.

La autonizacién y contnof del trabajo de mantendmiento es una tec-
nica para prever y controlan 208 costos del deparntamento de mantendimiento en PRODUC-
TOS ADEX; Su f4n es plandidican y controlar el trabajo nealizado pon ef mantenimiento.

Esta seccilfn prnesenta un método bdsico que se puede usar para de-
savnotlarn €a funcidn de controf de trhabajo de mantenimiento para cubnin Las necesi-
dades de cualquiern departamento de mantenimiento. EL plan presentado no es un proce-
dimiento ya dispuesto parna su uso, complelo con fommas y valonres estimados, es mds

bien un enfoque bdsico al asunto y que puede adaptarnse a £as condiciones de cada com-
pariia Lndividual.
ELEMENTOS BASICOS DE LA AUTORTIZACION ¥ CONTROL DE TRABAJO.

Los elementos bdsicos, en el onden aproximado de su aplicacibfn en
2a autornizacién y control de trabajo de mantenimiento son:

1.- Una funcién de planificacidn del thabajo para trazar un camino para ef mantendi-
miento.

2.- Un sistema de 6rdenes de trhabajo para La onganizacdibn y autonizacidén del itraba-
Jjo.

3.- Un sistema de priondidad de Trabafo, para controlan £as secuencias de trabajo.
4.- Un proceddimiento de estimacidn pana determinan £a magnitud de Las tareas.

5.- Un programa general para relacionar el total de tareas autornizadas con el tiem-
po y £a mano de cbra disponible.

é.- Un procedimiento de programacién de detalle, para estabfecen £€as secuencias de
trabajo para cada tarea L{mpontante mostrada en el proghama general.

7.- Un procedimiento de contrnol de horas, para saben Los costos en comparacién con
2os estimados.

8.- Una base para fa medicién del thabajo que permita comparar el progresc con £os
gastos.

9.- Un adecuado sistema de informacibn, para registran el cumplimiento, efectividad
y &as varniaciones.

10- Noamas de trabajo, para asegurar £as bases comunes para £as estimaciones.
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PLANTFICACION DEL TRABAJO.

5 E¢ primer paso en La Autonizacibn y control def. trhabafo de mante-
nimiento, es La planificacibn def trnabajo. Esta {uncién, trabafando en unida -

coondinacién con el departamento de Ingenienfa de Pfanta, debe estabfecern y man-
Lener un plan g P

2 genenal para fas operaclones de mantendmiento. Como pante de es-
Za nesponsabiltidad La planificacién def trabajo deberd ser La emisién de todas

s autondizaciones de trabajo, a Las que nos neserinemos de aqui en adefante -
como Ondenes de Trabajo de Mantendmdiento.

) Para que fa dineccibn de mantenimiento esté inforumada de La tota-
Lidad de canga de trabajo y del plan necesarid para cumplin con éxite Las tareas
Que componen eata carga, ¢é necesarnio que fLa planificacién de trhabajo tenga plLe-
no conocimdiento de:

1. Opindiones de La direccibn con nespecto a £0s nuevos prowectos

tan pronitn como

Estos aean considenados en su {onma mds preliminanr;

2. Cada solicitud o noticia interdepartfamental que pueda producin nuevo thabajo 6
afectan al trhabajo programado.

3. Mano de obra de mantenimiento disponibfe, ¢ futura manc de obra estimada;

4. Distribucién de fa mano de obra dentro del mantenimiento;

5. Relacién entre fa mano de obra neal y a estimada utifizada en cada tarea acti-
va;

6. Progneso de cada tanrea activa;

7. Rendimiento y capacidades nelativas de 2as diferentes secelones y grupos de
mantendimiento;

8. Impontancia nelativa de todas Ras taweas activas 4,

9.

Efecto probable de Los cambics en fa programacibn de mantenimiento sobre otnos
depantamentos de £a compafiia.

En total, La funcidn planiiicacién del thabajo dentre del contnol de
trabajo de mantenimiento tizne La nesponsabiltidad de asegurar que:

1. S6L0 se nealice ef thabafo necesarndio u,
2. OQue éste se cumpla def modo mds efectivo.

SISTEMA DE ORDENES DEL TRABAJO.

EL sdiguiente paso es un sistema de 6ndenes de trabafo para definin
£a clase de trabajo de mantenimdiento aprobados. Eato Lincluye, primernc, establecen
un sistema de canga de tiempo para proporcdionan urna buena Ldenti{icacién a cada
partida de thabajo £Levado a cabo pon mantenimiento. Un sistema satishactorio de.
canga de tiempo perumitind una acuwnufacibn del costo diario

de £a mano de obra y -
de Zos mateniales de mantenwuniento, cada hora de taabajo y costo def matenial gas-
tado en el mimeno de Za onden de trabajo sefalado.

Estos numenos no 8680 proporcionandn el Liempo y materiales en cada
proyecto de mantenimiento, sino que proporcionardn un anflis<is Lo suficientemente
etallado para mostrar exactamente como estdn distnibuidos Los costos dentro de -
cada prouyecto pon clase de trabajo y material. Eato peamite una recopilacién .du
datos de costes que pueden indicar pon que £as estimaciones sc scbrepasan o  dis-
minwyern.
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ta orden de thrabajo de mantenimiento. EL segundo aspecto {mponr-
Zante de un sistema de Srdenes de trabajo es el establecimiento de un “"documen-
Lo formal pana aulonlzan el trabafo de mantenimlento. EL documento bdsico usado
pana edle propdsitv es Leamado a menudo Onden de Trabafo de Mantendimiento u OTM.

PROCEDIMIENTO DEL USO DE LAS ORDENES DE MANTENIMIENTO.

OBJETIVO:

La nazén de utilizar Las " Ondenes de Mantenimiento" en ef Depan-
tamentao de Ingendienia de £a PLanta de PRODUCTOS ADEX, es &La de poder nealizar un
contnol sobre todas Las actividades sollicitadas a Los Departamentos de Mantend-
miento y Proyectos, asL como hacer un archive veadadero de fallas y reparaciones
de todos Los equipos instalados {histonial) u poden informar con anticipacilén a
Los solicitantes Los costos de Los proyectod que nos soficitan para su aproba-
cibn,

DESCRIPCION DE LAS ORDENES DE MANTENTMIENTO.

En fa figurna ndmeno 1 se encontrard una {orma de Las Ordenes de
Mantenimiento y su descripeibn es La sigulente:

1.- No. - Ndmeno de cuenta o centro de costo del Departamento que emile
£a Orden de Mantenimiento.

2.- Nombre - Nombre def Pepantamento que emite £a Orden de Maitendimiento.

3.~ Prionidad - Hay dos Lipos:

A) URGENTE: Es cuando un probfema detectado afecta el proceso de Produccidn
6 trabajo del Departamento solicitante y pon Lo tanto debead sern
atenddida inmediatamente.

B) PLANEADO: Es cuando un paoblema detectado no afecia momentdneamente ef
procesdo de produccibén 6 trabajo del Depantamento soficitante, Y
ae podrdn programar £os thabajos para eliminarnlo. Dentro de esta
clasificacibn caen todos aquellosd trabajos que son mejoras & -
nuevas instalaciones de Los equipos & dreas de trabajo (proyectos)

4.~ Hona - Hona en que se escnibe La Onden de Mantenimiento.
5.- Fecha - Fecha de emisdibn de £a Onden de Mantendmiento.
6.~ No. de equipo - Nimero de Ldentificacién 6 clasificacibén del equipo
7.- Descripedbn
def trabajo - Breve explicacién del problema 6 trabajo deseado.
8.- Soliciteo - Nombre y 4<ruma del solicitante.
9.- Supervisor -~ Nombre y finma del Supenvison del solicitante.
10- Ing. de 2a

Nombre y girma de £a persona de Ingendenia que recibe La Onden
de Mantenimiento [indican £a hora)

11- Folio - Mimeto progressivo que e Le dd a La Onden de Mantenimiento para
control Lntenno def Departamenito. . .

Péanta

12- Trabajfo B .
edectuado - Breve descripeién del trabajo nealizado indicandoe nefacceiones
usadas .
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13- Efecutsd - Nombre y mimero de tarnjfeta def trnabajadon que.
rnealizd el trabajso.

14- Tiempo - Tiempo que se tandb en nealizan el trabafo lhora
de inicco y de termdinacdién).

15- Entregd - Nombre del trabajadon 6 Supervisor que entrega
e trabajso.

16- Recibis - Finma de fa pensona que nrecibe el trhabajo (sofi-
citante 6 Su.pe/wuon.?.

17- Tenminacibn - Fecha en que ase necibe ef trabajo.

18- Costo Estimado - Despies de tenminado ef trhabajo 6 antes de neali=-

zart un proyecto el Supenvison de Mantenimiento 6
de Proyectos deben esiimar el coato def trabajo.

19- Cuenta - Mimeno de cuenta a £a que se fe va a cargar el
costo del trabafo 6 proyecto.

PIRECTRICES DE OPERACION.

.= Todo trnabajo deberd aen solicitado con una Onden de Mantenimiento.
~ S6Lo se podrd solicitar un trabajo en cada Onden de Mantenimiento,

EL solicitante deberd LLenan La Oaden de Mantendimiento del punto 1 a? 9
Toda Onden de Mantendmiento def Depantamenito de Proycctos, delend sern entre-
gada al departamento de Ingenienfa de £a Peanta.

5.~ Las Ordenes de Mantendmiente def Departamento de Mantenimiento 2as podrd re~
cibin el Supenvison en tumno 6 €a Gerencdla de Mantendmiento.

6.- AL nrecibin La Orden de Mantendimiento el pensonal de Ingenieria, debend que-
darnae con La oniginal y entregarnfe La copia al solicitante.

1
2
3
4

PROGRAMACTON GENERAL DEL MANTENTIMIENTO.

La esencia de La programacdién es mantener un bafance adecuado -
entre £a capacidad de trabaso y Las carngas de trabajo. Se preparand y manfendra
una programacién general como preliminatr para detalfar La programacibn .

Esta prognamacién general mostrand £a natunaleza iy magnitud de -
cada parte de Larea de reparacién y construcedldn de mantenimiento para un tiempo
Lotal dado.

Ef total de honas-Hombre nequendidas para cada pante debend dedu-
cinse del total de mano de obra dispondible para asi obtener una distribucién de
trabafos que de un thabajo nazonable a £0s operandios para que €Es30s puedan cum-

0.

Esta programacién general serd geexible, no 4ija, pues as bdsica-
mente una proyeceibn en el futuno y sufefa a cambios, ya que Las condiciones an-
ticipadas pueden varnian de Las estimadas antes de ser realidad.

44



134

PRODUCTOS ADEX. S. A. DEC. V.

ORDEN DE MANTENIMIENTO

\

DEPAATANENTO SOLICTTANTE )M (4) WM )(5) FecwA 1) Foup
(1) Ne. {2) wome bia_| mes | aNo
COSTO ESTINADO (18) (19) cuim (6 ) o 0E £Quiro |
WATERAL | REFACCS. QUPD_ [WANODEQRRA]  OTROs | TOIL
DESCRIPCION DEL PROMSMA: (7 )
.
TRABIO EFECTUNDO:  ( 12)) DEOUD: (g3) - | TEWRRR
L
' (nytiNacon )
DIA | MES | ahO
:(8 ) soucito {9) SuretvISOR I0)NG. DE L4 PLANTA (15) ENTRIGO (16) MCMO

Figuaa No. 1



PROGRAMACION DETALLADA,

Como Las ondenes de trabajo de Mantendimiento neales se emiten para
autorizarn y definin trabajos especlficos, se hace necesario aplican una proghamacidn
detallada para separarn en unidades de tiempo mds pequefias el tiempo asefialado en el
programa genenal. Esto establecend £a secuencia adecuada de £as diferentes fases de
&‘)‘A tzfaba._yoa Ampontantes parna asl asegurar que cada tarnea se cumpbind de €a forma mds
24ectiva. .

La programacicn también serd fLexible. La programacién detallada pre-
parnad.. s cudldadosamente se puede trhasiornar repentinamente pon cambios imprevistos
Y emengenc<ias, Cuando esto ccurra, el control de trabajo debe sen capaz de improvisar o
de nreprograman ndpidamente y para adaplarse a Las nuevas condiciones.

CONTROLES DE FUNCIONAMIENTO.

Un J8timo y muy imporlante paso en el contnol de trabajo es el esta-
blecimiento y mantenimiento de un sistema adecuado de contrholfes de funcionamiento.
Eato, en esencia, es un medio periddico de informacién corndiente del cumplimiento y
efectividad del mantenimiento, y de Lnvestigacdidn de todas Las variaciones L{mpontanies.

Un método de Lngon.mau:dn es un resumen semanal del trabajo del gruu-
po de mantenimienio mostrando Las horas neales en comparacidén con Las estimadas (horas
peamitidas ) para cada grupo.

Un sistema satisfactonio de controles de funcionamiente para el man-
Lendmiento debe:

1.- Proponcionar infoamacidn al corrndente sobre el proceso y efectivdidad.
2.- Indicar £os puntos dif{fciles y Las probables causas de La dificulitad y,
3.- Que el in4{omme sea Lo mds perdecto posdible.

4.2 ESTANDARES DE MANTENTMIENTO .

La tarea del controlf de trabajo send diffcil casl imposible, &4 no
existen métodos y procedimientos estandarizados de mantenimiento. En tales cascs cada
graupo o seccdién de mantenimiento puede trabafarn con un grupo de neglas bdsicas distin-
Tas y Las funciones bdsicas, tales como Las estimaciones, se hacen dificiles de apli~
car sobre bases consistentes.

TIEMPOS ESTANDAR PARA TRABAJOS DE MANTENIMIENTO.

Afgunas autonridades en £a maternia argumentan que el trabajo conte-
nido en Los trhabafos de mantenimiento varlfa tanto, que no se deberdn considerarn nun-
ca tiempos estdndar para trabafos de mantenimiento.

Otras autonidades en La materfa aseguran que £Los Liempos estdndar
para trabajos de mantendmiento pueden y deben desarrollarnse, y que 84 se usan adecua-
damente, ef dineno que se ahornrand fuslificand sobradamente el esfuenzo.

S{ se es progresdivo y se qudiene £Legarn a reducir y controlan £os -
costos del mantenimdiento, dnaste a £a eascuela que cstablece valores estdndarn de mante-
nimiento y Los cuales pone en prdctica obteniendo con elfo muchas ventajas
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é QUE ES UN TIEMPO ESTANDAR EN MANTENIMIENTO?.

Un tiempo estdndan en mantenimiento es& el Liempo que
se debe emplean para nealizarn un trhabajo especifico de mantenimiento.

EL valon estfindan de mantenimienito es £o0 que se debe
fandar en pintarn una pared, cofocar una puenta, colocar 100 metros de Fuberia de
2 pulgadas, conectar un nuevo molor y su arrancadorn, etc.

ECOMO SE USAN LOS TIEMPOS ESTANDAR DE MANTENIMIENTO?
Los vafores normalizados de mantenimiento se usan para:

1.~ PEanificar y programan el trabajo de mantenimiento

2.- Proporcionar una fuerza de mantenimiento bien calculada.

3.- Medin e rendimiento o efdectividad de £os equipos de mantenimiento.
4.- Proponrcionan incentivos para el pernsonal de mantenimiento.

COMO ESTABLECER VALORES ESTANDAR DE MANTENTMIENTO.
Hoy en dia se pueden usar varios métodos para estable-
cen vafores estdndar de mantenwumiento. Algunocs de cllos son:

Suposiciones.
Estimaciones.
Andlisis estadisticos de nendimientos anteriores.

EE método o £a combinacibn de métudos que se selec-
clonen variardn con el uso que se haga de Los valores. Su eleccidn estard influi-
da porn Los datos disponibles actualmente, el grado de desarrollo de sus contrholes
de mantenimienito, &a mano de obra disponible, y otnas consideracdiones.

ANALISIS ESTADISTICOS.
camino mds §dcil y rdpido para crearn valones esatdn-
dan exactos es el enfoque h—usatdlu.co combinado con fas estimaciones y suposiciones.
Es por medio de un aistema de ordencs de trabafo , con €a informacidn sdgulente:
1.- Fecha {de emisién, de <iniciacibn y de tewminacibn).
2.~ Departamento en ef que se nealiza ef trabajo.
3.- Depantamentos a £0oa que cangan £08 cositos o centros de costfos.
4.~ Fiwna del sclicitante.
5.- Ndmeno de fa cuenta que ae canrga.
&.- Ndmerno de £a orden de trabafo.
7.- Finma aprobando La autorizacién.
Individuos asignados para el trabajo.

8.~
9.- Descnipeibn completa def trabajo nequenido. )
10- Espacios para La acumulacidén de honas de trabafo, costo del trabajo y costo

del matenial.
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COMO SE USAN PARA EL MANTENIMIENTO LOS TIEMPOS ESTANDAR.
Para pLanificacdbn Yy programacién. Objetivos de La planificacidén
Zaleen, Los principales obfetivos de €a planificacidén de tallen son:
1.~ Proponcionarn a cada grupo de taller una tabla de plandificacidn pana que £€a usen
el Supervisor y £a Gerencia al asdignarn trabafos a Los empleados.
Asegunran que, en ef mayon grado posible, se marque trhabajo parna todo el dfa pa~

2.-
na cada empfeado, ef dla anterlon al dia que ef trnabajo tenga que nealizarse,
es decin, el trabajo de mariana se planifica hoy, Tendendo en cuenta Las henrna-
mientas adecuadas, piezas Y otros preparativos para el trabajo.

3.- Thasfadar el trabajo exigido en drndenes de trabajo en tdénminos de honas~hombre,
nimeno de empleados necesariocs, iy tiempo necesarnio.

Tewninar 8a priordidad de trabajo.

5.- Au.'%mm thabajo a £as distintas especialidades de acurdo con fa prioridad de
trabafo y £a mano de obra disponible.

Seguin el curso def trabafo hasta que se complele.

La experiencia ha demostrado que ef trabajo de Mantenimiento pue-

de programarnse de un dia parna otrno def miame modo que se planidican £as operaciones
de producedibn. Los requisitos bdsicos pana un plan perdecto de programacidn de Man-
Zenimiento son que todos Los trabajos Tengan establfecidos tiempos estdndan predetlen-

minados .
CONTROL DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO.

Los tiempos ealdndar para trabajos de Manlenimiento proporcionan
una base para establecen el controf de tode ef trabasjo de Mantendimiento. Este es uno
de €048 usos mds efectiveos de £os valores estdndarn.

CONCLUSTON.

. Las ganancias que e derivan de tenen un control de Mantenimiento
de trabajfo con valores estdndar adecuados son grandes. Los nesdullados justif{ican el
esfuerzo.

4.3 ESTIMACION DE LOS COSTOS DE MANTENIMTIENTO Y REPARACION.

La estimacion en matenia de Mantenimiento se define como el pro-
ceso de predecin Los costos antes de que se haya nealizado ef trabajo.

Con esta premisa, La estimacién es La base de La mayor parie de ~
herramientas administrativas utilizadas para La direccién efectiva delf trabajo de
Mantenimiento. EL contrce de €o0s costos de €a mano de obra, por ejemplo, puede con-
seguinde estableciendo nivefes de costo, programando €os trabajos para Lonitar Eas
horas extraoadinarnias, tregufar el mimero de thabafadones y conseguin que se trabaje
con pena occupacidn tode ello basado sobre costos estimados, por tanto, £a estimacién
constituye £a base para La administrnacién del trabajo de Mantenimiento.
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CONSIDERACTIONES PBASICAS.

La estimacidn de un cosifo de mantenimiento ae basa fundamentafmente
en £0s dos sigudlentes factones:

T.-Qué es Lo que se conoce del trhabajo, esto es, sus necesdidades, su contenido, sus
condiciones ¢ su uagencia.

2.- Como se utilizand dicha esatimacibn.

Estos dos factones detenminan cdmo debe hacerse La estimacibn, cudl
de 2as muchas tlenicas de esafimacidn

se aplicand, y el gnrado de detalle que se reque-
nind, Pon Lo tanto, un estudio sobre cémo debe edectuarse 2a estimacicn incluye Los
adlguientes puntos gencratles:

Clasificacibn del trnaba o

Como se utilizarin Las edtimaciones.
Quién prepara Las estimaciones.
Téenicas de estimacidn.

Seleccidn del método de estimacidn.

4.4 MANUAL DE MANTENIMIENTO.

En esate Lema se deserniben L0s manuales de mantenimiento, su necedi-
dad, su contendido, sus ventajas, asus desventajas, su preparacién y su {ormato.

GENERAL IDADES.

Un manual es un medio edective para La comunicaclLén de procedimien-
tos adecuados o ef "mejon camino” para LLevar a tE&umino una Larea. Es una herramdienta
bdsica que se utiliza en el adiestramiento o neadiestramiento del perscnal pana La

wtibizacibn de equipos y téenicas.

Tipos de manuales. Los tipos de manuales cuya utilizacibn es general hoy en dfa, pue-
den clasificarnse tal como sigue:

Manual de instrucclones.

Manual de procedimientos.

Manual de onden intendion.

Manuales técnicoas.

Manual de ongandizacidn.

¢ En qué consdste un manual de mantenimiento 7?7

Un manual de mantenimiento describe £as nonmas, £a ongandizacién y -
208 procedimientos que se ullfélizan en una empresda para efectuar £a funcidn de mantend-
miento. Puede Lncluin también métodos nonmalizados para el mantenimiento yl/o nepara-
cdibfn de equdipos y aparalosd.

& Que se consigue con un manual de mantendimiento ?

EL manual de mantenimiente eleva el mantenimiento desde un papel -
menamente secundando a un fugar impontante en fa gestidn de Ra empresa.

49



La gestidn del mantenimiento se conuviernte en una parte integrante de £a empresa
y contribuye a sus obfetivos. La utilizacibn de un manual en £a chreacién de un
programa AGL(_dtJ en La geastibn def mantenimiento, puede sen un medio efective -
pana £a neduccibn de costos. Con £a escala de 2048 costos de mano de obra, de -
Los mateniales y de L0s equipos, €a neduccion de costos de mantenimiento pasa a
sen una necesddad parna €a buena marcha de una empresa.

Necesdidad de un manual de mantenimiento.

Meddiante fa utilizacdién de manuales puede conaseguinse una -
comunicacibn eficaz de Ordenes escritas. Cuando un manual estd bien onganizado
preparado y escnito, 4indicard cudl es el método que se considera mejor para el
cumplimiento de una tarea. EL manual puede también utilizarse como medio para
una detemminacién clara de normas.

EL manual puede también proponcionar una base estdndarn para el
adiestramiento y enseAanza def nuevo pensonal 6 para ef nreadiestramiento del -
penrsonal existente.

CONTENTIDO DEL MANUAL.

EL manual técnico o de instrucciones puede contenenr aspectos
como son La <inspeccidn, La pintuna, el alumbrado y el equipo de mantenimiento
Y neparacién.

Puntos bdsicos del manual de mantenimiento.

Los sdiguientes temas son de Los carnacterlsticos a incluir en
ef manual.

Obfetivos:

Debe hacerse una manifestacdidn clara de Los objetdivos a alean-
zan con el manual de mantenimiento de La ongandizacibn. Esto es {fundamental para
La admindistracién de cualquier funcibn, £as frases deben ser breves, tales como
" para aseguran que £as mdquinas y equipos pueden dan de una manera continua Las
caractentsticas para €as gque han sido proyectadas con un gasto ecdénomico de -
enengla", o puede sen mds Lango y entonces tdiene que presentarse de una fonma -
sistematica matenias tales como:

1.- Equipos auxilianes y magquinarnia de £a inastalacidén
2.~ Personaf de mantendimdiento.
3.- Costos de mantendimiento.

En el depantamento de lnguu.e)«,&z de La Ptanta de Pn.od.u.ctcé Adex ,
se tienen Los manuafes de operacdibn de £os equipos def proceso para La fabrica~
adldn de s
- Guanie Cinufano.

- Guante nojfo grabado.

- Guante Afelpado.

- Guante contra acido.

- Guante para electricdista.
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- Gu
- So
- So

ante V.inilex con nespaldo y sin nespaldo.
nda Nelatdn .
nda Fofey.

Contenido de cada manuaf.

Tndd

111,

ce de Los departamentos en proceso.
Especificaciones
JAL- Descenipeidn
.B.- Caractenisticas gisicas
C.- Componentes
.D.- Uso.
Aspecto ElLéctnico.
T.A.- Diagrama eléctnico
I.8.- Caracteristicas eléctricas
I.C.- Eapecificaciones del equipo eféctnico
1.0~ Avranque.
- Mantenimiento

Conceptos neferentes a £a gestibn de mantenimiento.

Este apartado debe neferninse a Ros concepitos, MDCQMLWOA y tée-

nicas que se utilizan en ef mantendimiento y reparacién del equipo auxiliarn Yy La
maquinaria de La instalacién.

Deben tenense en cuenta £o0s puntos siguientes:

1.~

Inventanio de £a maquinania y equipe auxiliarn de Ra instalacidn y su idnportan-
cia para una geatién eficaz de mantenimiento. EL inventanio noas dice c6mo ca
La uzu:alaudn, dénde estd sdtuada, cudl ea su tamaiio y su coasto, de

que
Lipos de maquinania ¢ equipo auxiliones dispone, cull es el tipo de conéz‘/wcuﬁn.

Siatema de inspecedisn incluyendo La que debe hacen el propio openadon, ins-
peccidn de mantenimiento preventivo e inspeccidn peribdica de £a maquinaria y
equipo auxibiares.

Peticiones pnocedentes de otrnos depantamentos. Describe el procedimiento a se-
guin cuando son nequendidos Los servicios del personal de mantendimiento poa oino
departamento de €a onganizacién.

Planificacibn y estimaciones. Discute brevemente fLa necesdidad de planificacidn
pana rnevisan ef alcance de fa tarea, para La justificacién de La misma,

su aprobacién pon pante del enca:tga.da de necdibin Ras peticiones, para £a espe-
cificacidn de nequisadlos.




Redaccidn del manual. A La hora de nedactarn un ma-
nual de mantenimiento debe nespetarnse el esquema thazado y necondarn cudl es La
§inatidad del manual y el nivel de sus posibles usuarios. Debe nedactarnse ef
manual en un estilfo precdso, exacto y claro.

Para el éxito de una manual es muy Lmportante La
utibizacibn eficaz de fotogragfias e Llustraciones. Estas 4ograffas e Llustra-
r,«;on:,l.s deben estan incluidas en el texto y debe hacerse de elfas una referen-
cia clara,

Foamato def manual.

EL {fonmato del manual de mantendimiento e¢s un facton
Lmpontante que puede afectan en gran manera a su utilidad. Como en el caso de

ctras publicaciones, ef manual debe tenen una numeracion de pdginas y una tabla
de materdias,

Un nequisito fundamental del formato utilizado cs el
de proponcionar un método eficaz de efectuarn £as revisdiones porn Lo tanto el fon-
mato mds adaptable es el que utiliza hojas suelitas para el manual.

Revisibn de Los manuales.

La adopeibén de un manual de mantenimiento por parte
de una onganizacibn implica el desawrollo de un procedimiento para poder £Levar
a cabo Las nevisiones. En el instante en que se pdblica el manual y £as pofLiticas
y procedimientos de mantenimiento easldn documentados, se producen acontecimien-
208 que dandn Lfugar a cambios. la eficacia de un manual estd en {uncidn de estarn
alempre al conndente ya que una ongandzacién es una cosa dindmica iy suine cambios
continuos.

Distrnibucisn def manual.

Para que el manual de mantenimiento sea eficaz debe
sen distnibuido a £o0s usanios potenciales y alos elementos de £a ongandizacidn que
dependan de fa organizacdién del mantenimienio.

CONCLUSTON.

Lla utilizacibn de un manual de mantenimienic propoL-
ciona un medio eficaz para La comunicacién de £a pofitica de una organizacidn y
de £os procedimientos de mantendimiento de 2os equipos auxifiares y maquinarias
de tas instalaciones. Cuando se utdilizan de una manera efdicaz, pueden neducinse
£0s costos de mantenimiento, incrementar £a monal de trabajo de £os trabajadores
y dan La impontancia que fe conresponde a £a gestidn def mantenimiento como ayuda
a a conasecucibn de Los objetivos bdsicos de £a organizacidn.
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STMPLIFICACION DEL TRABAJO EN EL MANTENIMIENTO.

La simplificacion de trabajo estd basada en ef neconoecimdiento de
dos verdades bdsicas.

EL personal a todos Los niveles en una organizacibn indusinial puede ser una -
excelente fuente de Ldeas interesantes para £a mefora de métodos.

2.- La explotacidén eficaz de esta fuente nequiene:

a) Cultivo de £as actitudes neceptivas para fomentar La participacién.
b} Fomento de una cautela y de un entendimiento de Los motivos y Las conductas
humanas .

c) Ensefianza en Las Téondicas elementales de estudio analltico.

La simplificacdion de trabajo parece mds productiva cuando hay una
gran participacidn de muchos <individuos a todos Bos niveles de £a onganizacidn en un

progaama " ongandizado". Deben sen pRandificadas, de una manena culdadosa, sesiones de
enseiianza.
APLICACION DE LA SIMPLIFICACION DEL TRABAJO AL MANTENIMIENTO.

trabajo de mantenimiento se diferencia del #rabafo de produccibn
en dos aspectos fundamentales :

1.- EL trabafo de mantenimiento se asigna y controfa por tarneas mds que por unidad de
ZLiempo o de producto nealizado. Es pon eatd nazén que el thabaso de mantenimiento
es de natunraleza no repetitiva.

2.- Difleilmente puede establecerse una conrelacibn entre el trabagjo nealizado y el
producto o el servicio que se consigue con ello. ELLo tiende a que £a verdifica- -
cidn de ahonnos sea diflelt.

Procedimientos de control de trabajo.

Una distrnibucién y conthol edicaz de trabajo en s, necesila una
gnran planificacion un gran vofumen de papeleo. Este trabajo es de naturaleza muy re-
petitiva y sc puede aplicar muy bien La simplificacidn de thabajo.

Anchivo.

La iniclacdidn de un archivo de os thrabajos de mantenimiento es -
absolutamente esencilal para poden £Levar a buen t€amine un programa de mantenimiento
preventivo.

Quizas £a mayon mejora potencial que puede conseguirse en £a gestidn
del mantendmiento a través de Ba simplificacién de trabajo se consiga a través de £a
elevacidin de a monal de trabajo: Con un buen funcionamiento de un programa de simplli-

ficacibn de trabajo, el depantamento de mantenimienito puede conventinse en un equipo
de pernsonas de gran dedicacidn y de afia monal,

que trabajan juntas para elevar el
nivel de ncalizaciones cn ZLodos Los caminos posibles, porgue se dan cuenta que E€atlo
es también Lo mejorn para cllfas,
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SISTEMAS DE MANTENIMIENTO BASICOS.
5.1 NECESTIDAD DE CONTROLES DIRECTOS.

La administracidn de Mantendimiento necesdita contar con medios cla-
nos Y precisos para soficitar, autonizarn y efecutar trabajos; computar tiempo, mate-
niales y costos; sabern qué aceiones 40n mecesanind para neducin al minimo ef costo de

Mantenimiento y el Ziempo de paro y, finalmente evaluar £os nesultados compardndofos
con Lo planeado, estdimado y programado.

ER obfeto de un s.istema de documentos de oficina es doble:

1.- Aseguran que haya el debido contrnof al autonizan Los gastos, ¢

2.- Distribuin Los costos de mantendniento entre Los divensos nenglones de magquinarnia,
equipo, instalaciones, etc.

5.2 CLASTIFICACION DEL TRABAJO DE MANTENIMIENTO PARA MEJORAR EL CONTROL.

Bien 42 trate de un deparntamento de Mantenimiento pequeric, de uno
grande, ya La {dbrica sea pequefa, ya grande, el mimero de fommas puede neducinse al
mindmo y Los procedimientos aimplificarse, clasdificando el trabajo de mantenimiento

Aegdn el tipo de actividad. Para que el resuliado sea mefon, esa clasificacidn no de-
berd duplicarnse,

La enumeracidn que sigque, cpd&ﬁl.ca.da mediante dos digitos ejemplifi-
ca £o que debe sen La clasificacidn mencionada

1.- Mantenimiento preventivo (04)
a) Inapeccionarn y ajustar.
b} Acedltar y engrasan.
¢} Sustituin Las pantes desgastadas o deterdioradas y ebectuan reparaciones meno-
nes que nesulten del Mantendmiento Preventivo.

d) Limpiarn.
2.- Reparaciones (05}
a) De encia.

b) Habitiales; ademds sustitucion de piezas que no son el resultado del mantenimi-
ento de prevencidn.

c) De nutina en eddificios, patios e inatalaciones de servicio.
3.- Reviadidn mayon (06}

a) Renovacidn de maquinarnia y equipo.

b} Renovacifn de edificios, pa,twA e inatalaciones de servicio.

4.~ Conatruceiones nuevas {07)

a} Modificaciones en maquinarnia Yy equipos instalados, o adiciones a &stos.
b) Modificaciones en edégLuaé patios e inszalaciones de senvicio, o adiciones
a Calo0s

c) Instalaciodn de nueva maquinaria o equipo.
d) Fundacidn de nuevos edificios, patios e instalaciones de servicio.
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5.- Segunidad (08):

a) Construceion, instalacidn o alteraciones gque aignifiquen una mayon seguridad.
6.- Fabricacidn (09):

a) Fabricacidn de piezas o0 equipo empleado para reparaciones, renovaciones o -
construcelones.
b)

Construceibn de piezas o unidades empleadas en fonrma dinecta en Ea efaboracifn
de £os productos de La fdbrica.

La clasificacidn contribuye a un radpido andlisis de Los costos, ya
que separa Los costos neales de Mantenimiento de Los de actividades no nelacionadas

con La consdervacion en buen estado de La maquinarnia, equipos e instalaciones de sen-~
viclos exsiastentes.

5.3 SOLICITUDES DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO V PROCEDIMIENTO PARA SU AUTORTIZACION.
Responsabilidad en La peticidn de servicio de Mantenimiento.

Todo trabajo de Mantenimiento debe oniginanse en un documento, a
efecto de evitar La nealizacidn de Labores &.in L{mportancia, Linnecesarias o no autoni-
zadas, para contar con un reglstrno de La tarea efectuada pon mdquina.

La demanda de servicico puede provenin delf personaf de produccidn o
del de Mantendimiento. En este JdLtimo caso puede sen el nesubtado de inspecciones de -
candcler preventivo o de probfemas encontrados pon un thabajador o Supervisor de Man-
Lendmiento. La solicitud debend {inmanse pon un Superv.isorn (de Producedidn o Manlenimi-
ento | o pon el Gerente de Ingenienfa de €a Planta.

Todas fas solicitudes de servicio se detallandn en La forma esténdand
LLamada Onden de Trabajo de Mantenimiento (0TM), mostrada en La figura No. 1 delf capi-
Lulo anterniorn.

Oudlen haga La solicitud deberd eapecifican Lo siguiente:

~ Fecha de £a misma.

- Fecha en que estard disponible La mdquina afectada.

Fecha en que se desea que esté teruminado el trabajo.

Cuenta a £a que se cargard el costo de Liempo y mateniales.

- Priondidad.

- Descripedlbn del trabajo a nealizarn.

Ubicacion (mimero de mdquina o descripedidn del sitio ) donde se necesita el servi-
(7]

Fiuma del aoticitante ( y de £a autonidad que apweba, &< La hay ).
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Procedimiento de aprobacidn.

Como fase del procedimiento de solicitacisn tendrd que recabarse

una aprobacidn del coslo que fLendrd el servicio. Los trhamites de autordizacidn se-

gwdn £0s Lineamientos ongdnicos Yy se basardn en el tipo de servicic demandado y
La pantida de gastos correspondiente al nivel de que se trate.

5.4 . ORDENES DE TRABAJO ¥V PROCEDIMIENTOS.
PROCEDIMIENTOS,

Los sdigudientes procedimientos ataden al empfeo de ondenes de tha-
bajo en {dbricas de tamahos chico y medioc:

1.- Ondenes de trabafo fifas para Mantendmiento Preventivo.
2. - Repanraciones.
3

.- Compostunras mayones; nueva construccidn que abarca alteraciones y adiciones; se-
gunidad; gabricacion,

5.5 INFORMES A LA DIRECCION CORPORATIVA DE MANUFACTURA.

EL informe que nreccibe La Direccidn de Manufactuna es un resumen
posterion de Las operaciones de Mantenimiento que Lienen un candcter de excepcdidn., -
En ese nesumen apanrecen Loa tiempos de fLabor y el cosito de materiales que sobrepasan
un poacentaje acordado pon encima de Los estipulados, explicdndose Las varniaciones -
( una variacidn de diez pon ciento suele ser La comin ), demoras excepcionales, etc.

Se comunicara a £a adminsitracidn cudles mdquinas o partes de estas
causan mds diflcultades, por esfemplo:

Las diez mdquinas que encabecen fa £ista porn sus costos de Manteni-
miento o reparaciones edectuadas durnante ef mes, con el importe mensual apuntade o -
repanaciones efectuadas dunante ef mes, con el unpolute mensual apuntado a nengfdn .
(Las mdquinas crdnicamente causantes de un alto coato se destacardn anotando ef manto

promedio de Mantenimiento en £os dLtimos seis meses, ademds del costo correspondiente
al mes inmeddiato anterdion,

Con Lo antendion, La direccidn podrd saben de una ofeada 44 se ha -
eumplido con Los plazos estipulados, si Los costos estdn o no por encima de Lo esti-
mado, 84 ex{iste un tiempo de paro anonmal, ete.

Todo sistema bdsico estd coondinado e (integrado debidamente a {in
de que pueda encauzar todo hacdia £0s obfetivos de La organizacidn. Contendrd asimismo,
Los medios indispensables para aplican remedios que eliminen cualquiern discrepancia
entre La siluacion det departamento y £as melas perseguidas pon £a empresa.
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MANTENIMIENTO PREVENT IVO.
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MANTENTMTIENTO PREVENTIVO.

cifn planeada de {dbrica y equipo, producto de inspecciones
condiciones defectucsas. Su §£.in atidad

mecdnica. No debenla

EL Mantendimiento Preventivo puo.dv. sen definido como La conserva-

dicas que descubren
es neducirn al minimo Las interrupcionesd por fatla

peamitinse que ninguna mdquina o instalacidn fLegase hasta el pun-
2o de auptuna

déinigido, el Mantenimiento Preventivo es un insdthu- -

eb.Ldam:
mento de neduccidn de costos, que ahorra a 2a empresa dinerno en conservacidon y operacidn.
) Un programe de Mantenimdiento Preventivo bien intencionado debe An-

.-

2.-

Una inspeccidn periddica de Las instalaciones y equipo para descubrin situaciones que
puedan oniginar fallas.

EL Mantenimiento necesario para nemedian esas situaciones antes de que £Leguen a
revestin gravedad. SL se permite que ef equipo o instalaciones se nen, sea por
un falso sentido de economia o por una produceifn muy presdiorada, es preciso trazan
planes pana efevar ef nivel del equipo hasta un estdndar minimo de mantenimiento, an-
tes de indledian un programa de Mantenimiento Preventivo en regla, ya que es necua}b&o
ge%u a una cienta condicidn de estabilidad para introducin tlwau de Cen-

neventivo.

Una investigacidn del equipo puede £Levar a fa eliminacdibn de cien-

ba.j pu_za.A 0 undidades de valon marginal que de oandinanio .imponen una duente carga de tha-
o at mant

endmiento para conacrvarlas en estado de operacion.

¢ PARA OUE CONTAR CON UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO?

EL objfetivo princd

(pal para ponern en padctica el Mantenimiento Pre-
ventivo es bajan Los costos, pero esta economia puede asumin distintas

1.-

formas :
Menon tiempo pendido como nesultado de menos paros de magquinaria pon descomposifuras

2.~ Mejon conservacdidn y duracibn de Las partes por no haber necesdidad de reponer equipo
antes de tiempo

3.- Menor costo pon concepto de honas extraordinarias de trhabajo y una utilizacién mds -
econdmica de Los trabajadornes de Mantenimiento, como resultado de Laborar con un pro-
grama preestablecddo .,

4.- Menos reparaciones en gran escala, pues son prevenidas mediante repanaciones oponfi-
nas y de rutina.

5.- Menor costo por concepto de composturas. Cuando una parte. falla en servicio, suele
echar a penden otras partes y con efLLo aumenta todavia mds el costo de n.zpa.aac,w'n.
Una atencifn previa a que ae presenten avenlas reducind £0s costos.

6.- Tdentificacibn del equdipo que ondigina gastos de Mantendmiento exagerados pudiéndose
asl sefalan £a necesdidad de un thabafo de Mantenimiento Coanectivo para ef mdismo,
un mejon adiestrnamiento del operadon, o bien, el nemplazo de mdquinas anucua.dtu

7.~ Mejones condiciones de aseguridad.

as ventafas del Mantenimdiento Preventivo son miltiples y vzuuadaA.
y benefician

no sofo a La {dbnica pequeda, &40 también a Los grandes,
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complefos industriales. Asimismo, presenta ventajas para Las {dbaicas que aAirven sobre
pedido Las de alta produccibn, Las de elaboracidn o procesamiento, Las de productos -
8, en fin, puede decinsde que pana toda clase y dimensdidn de instalaciones.

PROVECTO MANTENIMTENTO PREVENTIVO EN EL GRUPO PRODUCTOS ADEX.

; Con el objetivo de poden desarrollan e implementan el Manteni-
miento Preventivo (M.P.) en nuestaas compainias; se definiensn Los siguientes concep-
tos para poden Logranlo:

A) SISTEMA:

EL Sistema que implantamos en £a planta es el de LLenan un ré-
coad completo de todas Las mdquinas productivas como unidades de operacibn codificadas
¥ sub-codificadas para poder comtrolar todos Los trabajos que se aealizan a esa unidad
productiva y poden programan Lo0s trabafos preventivos.

B Esta codificacitn depende def drea a fa que peatenezca fLa md-
quina.

Para nuestra empresa hemos &levado acabo una codificacién de
[ Ltos en donde se especifica drea-tipo de equipo-no consecutivo de equipos del drea
y subfifo del equipo 84 hay varios del mismo tipo.

Efemplo :
P MO 15 B
(11 {2,3) (4,5) (6]
Indica que es ef motor B
def equipo 15
Indica que es el equdipo 15
de procesocs
- Indica el tipo de equipo
{MO-MOTOR }
——p» Indica el area a fa que pen-
tenece (P-PROCESOS)
Concluyendo :

1.~ EL digito No. 1 .indica el drea a £a cual perntencce el equipo. {Anexo 1-Ceasifica-
cibn de dreas)

2.~ Los digitos 2 y 3 indican en foama abreviada £a descripeibn del equipo {Anexo 2-
Abreviaturas de 2as descripciones de Lo0s equipos alfabéticamente)
3.~ Los digitos 4 y 5 indican el nudmeno consecutivo designado a ese equipo en esa drea.

4.- EL digito 6 indica 8L en un mismo equipo existen 2 6 3 equipos iguales y que hay
que controlantfos 4Lndependientemente.
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B) Clasificacidn de areas (Ver Anexo No. 1)
C) Clasificacibn de abreviaturas de La descripcdidn de £os equipos (Ver Anexo No. 2)

D) Levantamiento {Lsico del equipo.

Los equipos de una drea para poder controlarlfos primernc &
rnealizs un Levantamiento de cudntos y cudles son Los equipos que hay, hacer un dibu-
fo del drea nepresentdndolos y asd poder ubicar a todos Los equipos def drea y de La

; despdes se sacandn todos Los datos técnicos de cada uno de ellos como: Marca
Modelo. , Tipo, Potencia, Conexibn efc. y se coloca edta Informacidn en una carpela

Andividuatizada haciendo su expediente.
E) CODIFICACION DE LA MAQUINARIA.

Despuds de haber hecho el Levantamiento 4incluyendo Los datos
Léonicos, codificamos cada uno de estos equipos asegudn explicamos en el inciso (A) de
este proyecto, asf como en ef drea, o sea, cada equipo va a tener su placa de Ldenti-
g{ucx:dn. Como soporte a eata infonmacidn, en el drea se pondrd un plano con su codi-
Leaedion,

F) CONTROL ¥y ARCHIVO DE INFORMACION.

Ya con £os planos, con £os equiposd codificados se abriensn un
expeddiente por cada uno de eflos en donde se Liemen Lodos sus datos téenicos y archdi-
vadas sus Ondenes de Mantenimiento, programas realizados del Mantenimiento Paeventivo
(M.P.} y Conrectivo, asf como tener un contrnol de €as redacclones especiales de algu-
nos equipos.

NOTA :

Como nuestros equipos, £a mayornia son diseios propios, £€a co-
d.i.‘i.;ac,% que Le estamos asignando, tambedn estd en Los planos desarrollados por cada
uno de 0s.

CLASTFICACION DE AREAS [ ANEXO NUM. T ].

S Servicios Genernales

T Tangues de almacenamiento de fatex.
P Pesadas Tanque Homogendizadon.

I Inmension

T Tratamdientos

v Varios

R Revision y empaque y Linea medica

u P.V.C.
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T XM

NOMENGLATURA DE EQUTIPO PUR ORDEN ALFABETICO

ALMACENES

Senvicios a €a produccdidn
Laboratornio

Biomedica

Mexdcana de hospitales.
Meddex .

Adire acondicionado y unidad
de ventana.

Afelpadona

Agitadones

Alimentadora

Auzoclave

Basculas y balasnizas
Mdquinas bakopat

Bombas

Bandas trhansportadoras
Caldenas

Campana de feufo Laminar
Compresor

Contadorna transvensal
Dupticadon de ciclo cardiaco
Disoluvedoras

Destiladon

Estufas

Eeevadones

Estaciin de paucba
Eamendifes

Evaponrativos

Extractones

Feuxometnos

Cuillotina

Hornno precatentadorn, honno
secador, honno de gas, horno

de vaponr, honno de vulecanizado

homno electnico

Inyecton de esfernas

Mdquina Lnyectora de plasticos

Lavadonas pLaytex
Mdquinas codificadonas
Mdquinas etiqueladoras

Almacén de Materia Prnima
Afmacén de Transferencia
Agmaceén de Producte Teaminado
Afmacén Central.

{ ANEXO No. 2 )

Mdquina pana pegado de camara

Planta de emengencia

Probador de feufo cardiaco

P C eléctrnica (Muilas)
Peastchadoras .

Potenciometrno.

Mdquina para pegado de parche
Prensas

Polipastos

Punzones

Rectificadornas bosch

Re gnigenadones

Subeslacibn electrica

Segladoras

Tanques de almacenamiento, cisternas
de agua, diesel, tanques de agua,
tanque retonno de condensados,
tanque de afmacenamiento de gas, tha
pa para LLouido, tanques de gas, tan
ques de aire, tanques £atex, homoge-
nizadon, tanque de coagufante, tanqu.
de compuesito, ianque agente separados
tanque de extraccidn, tangue de {48~
trado, tanque para BixLvian.

Tobogdn

Tablenocs control, switches, breakens
Termo agitadon

Tornos

Taladrno de banco

Tombolas, pulidoras.

Troqueladoras

Unidad de f€ufo Laminar

Vaponizadorn

winche
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MF Mdquina de datiga

MT MdA de. {nmensidn

MO Molinos

MP M&quinas de prueba para valvu -
Las lacas

MQ Mdquina cortadora de guante

MR Mdquina engomadora

MS Mdquina para funcifdn

oc Ota para cera

oL OLLas

oT OLeas tandem

6.1 PLANEACION PRELIMINAR Y GENERALIDADES.

Con objeto de eatablecen £a base para apreciar £os adelantos hay que ela-
borar, tan pronto como sea posibfe, un negistrno del tiempo de paro de £a maquinania
causado porn deficiencias de mantenimiento. No &08o se Ldentificandn Las mdquinas, -
44no que se anotard en forma breve el motivo. AL principio se incluirnd el Liempo de
paro debido a defectos de disedo. Mds tarde se podrd poner remedio al probgema con-
forme al expediente de equipo y maquinaria anexado en el Cap. 8.7.

Todo prognrama que nreporte buenos nesultados nequenind variocs mesdes ¢ anos
para quedarn bien establecido. En La planeacidn preliminan deberndn tomarse en cuenta
Los obfetivos def programa ¢ un Ltinerarnio preciso, a efecto de poden evaluan e in-
forman Los beneficios.

Para mantenen todas Las <nsialaciones en perdecto estado de conservacidn
Y funcionamiento, deben nevisarse perniodicamente y Limpiarnfas, engrasanlas y susfi-
Tun £os elementos desgastados o rotos. EE servicio encargado de esta misidn se de~
nomina Mantenimiento prevenitivo.

6.2 IMPORTANCIA DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO,.
EE mantendimiento preventivo adquiere cada dfa mayon importancia debido a
L£as sigudientes causad:

1.- AL efevado grado de mecanizacidn de £a <industria moderna y al crecdiente auloma-
tiamo de L0s ciclos de produccidn. En deteminadas fabricaciones de productos
en grandes senies, muy automatizados, mds det 30% del personal de fabricacibn -
se ocupa exclusivamente de La conservacisn de Las instalaciones.

2.- A Las fabricaciones en cadena, que tanto ae utilizan actuafmente y a £as de pro-
ces0 continuo, en Las que el {allo de alguna unidad del procesc puede producin
La paratizacidn de fodo un sectorn de La fabaicacidn.

3.- A a complejidad de Las instalaciones, que ex{ige para su conservacisn y repara=
cdibn, personal muy capacitado y especializado.

63



6.3 BENEFICIOS QUE PRODUCE EL MANTENTIMTENTO PREVENTIVO, EN PRODUCTOS ADEX.
ER. Mantendimiento Preventivo produce £0s siguientes beneficios:

1.- Reduce el numeno de paros de equipos de Produccdidn al reparar o sustituin com-
ponentes anteas de dallar, y por tanto antes de que se produzcan averlas.
2.- Reduce £a importancia de £as avenlfas, al corregir £as causas a tiempo.

3.- Aconta el tiempo de Las reparaciones, pon el perfecto conocimiento que se ad-
quienre de ellas, en Las {nspeccdones el personal de Mantenimiento.

6.4 FUNCIONES DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Para cumplin su objetivo, de conservar Las instalaciones [dbrifes
en penfectas condicdiones de funcionamiento, el Mantenimiento Preventivo nrealiza dos
clases de funciones.

1.- Revisiones o <inspecciones periddicas, cuidadosamente programadas, de todas Las
Lnatalaciones.
2.- Reparaciones de todos £os elfementos que se averlen y/o estén ponr dafiarnse.
EL personal utilizado para ambas funciones es ef mismo, aunque -
en marncha noamal, haya cuadritlas de trabajo dedicados prederentemente a Mantenimi-
ento Preventivo y othas al Mantenimiento Correctivo ( repataciones ).

De Los programas de Mantenimiento trhataremos en el parrafo adlguien-

Ze:
Para programar Las nreparaciones hay que empezar por valoran su wre-
gencia, de acuendo con £a sigufente clasificacidn de Las fallas.

1.- Averias urgentes.- Son Las que deben nepararnse inmediatamente, suspendiéndose £os
trabajos no urgentes en efecucisn para atendenfas. Las tarifas de costo que se -
apliquen a estas reparaciones sendn elevadas para evitar que todas sean unrgentes.

2.- Avernins prefenrentes.- Son Las que se reparan a continuacdidn de £as urgentes. Sus
tarnifas sendn infdendiones a £as anterniones.

3.- Averntas programadas.- Son £as que ae reparan en £o0s planes semanales de nepara-
cibn atenddiéndolas adiempre en un plazo inferior a sdlete dias desde La fecha que
se s08icitls au nreparacidn. La tarnifa de reparacidén serd €a mds econdmica.

De acuerdo con csta clasificacion cuando se solicite del servicio -
de Mantenimiento Preventivo La neparacisn de una averfa, debe Lindicarse expresamente
en La solicitud de Onden de T'uzbajo de Mantendimiento | Aegdn 4ég. No. 1 del cap. 4 ),
el candcten de ¢€sta: urngente, preferente o programable.

6.5 INSTAURACION DE UN PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Un rasgo esencial del Mantenimiento Preventivo es £a acumulacitn de
datos histbénicos de nepanacidn de maquinaria y equipo genenal, fLa cual se efectiia en
onmas de soficitud de Mantendmiento meddiante pengoracion de datos estadisticos, o -
{en en tarjetas de negistro histénico donde se asientan manualmente £as n.epan.ac,conu
Lmpontantes [ ver hoja de control de expediente de equipo cap. 8.7 }.
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Un estudio de Las dificultades en el pasado dird 8L ea preciso
o no un Mantenimdiento Correctivo. También indicard £a {recuencia con que habrdn de
efectuarse Las <inspecciones para reducirn al minimo £as composturas. La infonmacibn de
neferencia tendad como fuente de orndigen cualquiera de Las dos sigulentes:

T.- Revisidn de £as Ordenes de Trabajo de Mantenimiento correspondientes a £os dos
dltimos asios o antes, o
2.- Un analis<s de Los antecedentes del equipo, 4L es que existen.

REGISTROS DE REPARACIONES DE MAQUINARIA VY EQUTFO.

e Las dos fuentes citadas, £a que se LLeva mdAds trabajo es La
revision de Las Ondanu de Trabajfo. Solo se necianind a ella cuando La §dbrica no
cuente con datos sobre Las aepalmwnu realizadas . D4.c_ha.a orndenes se clasificandn
por ruimexo o descripcion del equ..«.po Y por tipos de composturas, abarcando £o0s dos JC-
Limos afios o0 mayor anteniorlidad

la ulgomau.a'n obtenida se asentarf en una hoja de regisitro pon
nimero y marca de mdquina incluyendo fecha y £ipo de neparacion, asf como una Lista
de £as partes de repuesto usadas. Un examén de este regiatro sedaland Las situacdones
que estdn exigdiendo excesivas intervenciones de reparacitn. Porn efemplo, en determina-~
da {dbrica esta clase de andlisis podrd revelar que una mdquina eadtd requirdiendo €a
Lnatatacidn de chumaceras cada diez semanas. Una investigacion al respecto demuesira
que hay una (Lecha fuera de alineacidn. Tan pronto como se connige el dedecto, desa-
parece La necesdidad de La {recuente neposicidn de chumacenas. A esta clase de andli-
ALls y rneparacdion se £e conoce como Mantendmiento Cornectlivo.

SOLICITUDES DE MANTENIMIENTO v ORDENES DE TRABAJO.

Para que un programa de Mantenimiento Preventivo pueda func<oi
con eflcacia necesdita prepararse una sdolicitud de Manternimiento o una Orden de Tlmba.—
jo que abarquen toda £a tarea. Con base en una orden asf, todas Las composturas de al-
guna importancia se anotan en el regisirno de reparacidn de. maquinania y equipo.

Sin una solicitud u Orden de Trabafo, no habrla forma de conser-
var regiatros histdricos. Pon Lo tanto, se evitardn £as Ondenes verbafes. S poa algu-
na g,umwn de urgencdia hubiera que daras asl, de confirmardn por eschito postenion-
menrn.

EXAMEN DE MAQUINARIA ¥y EQUIPO DENTRO DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Toda undidad de maquinarla o equipo dentro de un dnea determinada
deberd sen revisado para precisar el vuzba;o que haya de reallizarse para un preacon-
dicionamiento, asf como sus necesdidades de Lubricacion sobre una base diaria, &
menaual, Mum ete. {ncluyendo un cdlculo de La recuencia con que habran de rea-
Lizarse neparaciones tolales.

Serfa muy apropiado contar con un rof ya preparado con as (necuen-
cias de inspeccdidn pana toda Za maquinaria, pero no es posible elaboranto porque el
midmo tipo de mdquina puede necesitar una etapa distinta de reviadidn, segdn el Lugar
o fdbrica en que se hatle instalada y de Las circunstancias de uso.
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Un ejemplo clarno de La nelacidn de mantenimiento con el valor
Zotal de paros es el que se muestra en £a figura 6.5-1 . Demasdiado Mantenimiento
puede nesultan Lan costoso como poco., Tomando en cuenta Los costos afectados pon
Las funciones de Mantenimiento, sec puede establecen un nivel de é&ste que proporcia-
ne un miximo benegicio monetario. &

Cos*o en éo’ [QVeS.

Fia. 6.5-1 Relacisn de costo
Mantenimiento- tiempo de paro.

Es conveniente principiarn con periodicidades de inspeccifin un
tanto exagenadas, vigilando 2o0s parcs de produccidn por avenfas de €as mdquinas.
S{ 2a proporcidn de tiempo de paro fuese adecuada, se disminuind La frecuencia de £a
inspeccidn sobre La base de mdquina por mdquina hasta £Legan a un punto Splimo

3 A QUE CLASE DE EQUIPO CONVIENE EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO ?

Aplicarn ef Mantendimiento Preventivo a toda clase de equipo sin
diferenciar no es provechoso desde el punto de vista econdmico, poaque hay mdquinas
que mno justifican el gasto, aunque cabe aclarar que et poncen-ta;e. de eqc.u.pa en estas
condiciones no es muy glm.ndz. Para decir a qué CDAa.A convume el Mantenimiento Preven-
Livo hay que tenen presentes Loas siguientesd aspeclos
S& hay probabitidad de que una falfa pueda Lesionar o hacen que alguien plerda La vida.
S& se cuenta con equipo sustituto en caso de descomposiuna.

S< una descompostuna pernjudicand gaavemente £os programas de produccidn.

S& el costo de efectuar una Lndpecceidn de Mantenimiento Preventivo resulta mds pesado
que ef de una neparacién hasta que ccwwra £a falla.
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6.6 PROGRAMACTON DEL MANTENTMIENTO PREVENTIVO.

Una vez concceldas e Linventarniadas Las instalaciones a mantenexn,
se elabora el programa de mantenimiento, tendiendo en cuenta:
1.- EL tiempo a inventin en cada elemento o mdquina.
2.- La fecha en que se debe nealizar.
3.- EL personal disponible.
De acuerdo con Los datos anteniores se estructurdn res progra-
mas:
- Un programa a tango plazo.
- Un programa semanal.
- Un programa diarnio.
Los programas a Largo plazo se realizan a Lo Lango de un aiic y

a veces en plazos mayonres, procurando escalonar £as fechas de rnevis.ion de £as ins-
talaciones en Las €pocas que menos perjulcios ocasionen su parada.

En Los programas semanales, se incluyen £as nepanaciones no ur-—
gentes ni preferentes es decir Las que hemos denominado programadas y £as revisio-
nes que deben hacerse semanalmente.

Et programa diarnio, se hace con fLas reparaccones wrgentesd y pre-
gerentes asignando el peasonal sobrante a 2as nevisiones de mitina.

A contowmacidn se anexan algunos programas de Mantenimiento Pre-
ventivo de La empresa PRODUCTOS ADEX.

1.- Pn.ogfuvna Genenral de Mantendindiento Preventivo, a £os departamentos de €a Planta

2.- Pn.oglc.ama. de Mantendmiento Preventivo a £a caldera de 100 c.c.
. Quincenat.
. Mensuat.
Trimestral.
. Semestral.
. Anual,

Con el pernsonal unico disponible de Mantendimiento y proyectos del
departamento de Ingenieria de £a PRanta:
- Mantendimiento Preventivo: 1 Supervisorn y 7 Oficiales.
- Mantenimiento Cornectivo: 2 Supervisones y 8 Oficiales.
- Proyeclos: 1 cabo de Area y 4 Oficiales.

NOTA: Como departamenio de apoyo para e¢f mantenimiento se tiene:
- Mdquinas y Herramientas: 1 Supeavisor y 2 Instrumentistas.
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33 336708 oo+ Techise Jafre T 4rsF0 [ 1553

; DESCRIPCION REPOSARE

B

1| Pesadas

2 Tnmersidn Linea No,

~

31 Tnmersion Unea No.

w“

4| Tnmersibn Linea Mo,

51 Trmersdsn Linea No, ¢

w

6| Inmersifn Linea No.

7] Inmensifn Lnea No, 6
§( Inmersidn Linea No. § {PC.)

9( Tratamientos

14 Revirifin y Empague

1 Linea Medica

14 Varios

13 Laboratonio de Coninol
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14 Calderas,

%

QBSERVACIONES.
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PROGAHA DE MANTENIMTENTO PREVENTIVO A LA CALDERA DE 100 r.C,
‘ PRODUCTOS ADEX,S.A.de CV. PLANEACION Y CONTROL [P X om0

venooo o O1_Eneno 31 Diciemby
[FECriA DE ELABORACION 1

e 107 | NGENERADE PLANTA | DEACTVDADES [y r——T—r—rmf“' prawas

! DESCRPOON IGBUGTBUE T
1] Hoja de neporte plevmt/.ua '
"Qudneenal " [] 2 [
T
R
T
R
Hoja de neporte preventive T
1 "Henaual” 7] ) v -
T
R
T
R
Foja de reporte prventive 7] m
31 "Tnimestral " R &1
T
R
T
R
Hoja de reporte preventivo 1
L] * Semeatral” []
7
R
T
A
Hoja de reponte preventivo L4
5 “Anuat" [
[}
"
OBSERVACIONES.

P RESPONSARLE GENEMAL.




CALDERA I"H'

!UO c.C

PRODUCTOS ADEN.SADEC. V., l

h +
HOJADE REFORTE PREVENTIVO t FECHA [ 7 !
 QUINCENAL DE CALDERAS 1 !
| ESTALO FISICO .
ACT DESCRIPCHIN H ' (23 Mo
H ﬁ K
1 Componenter del quemador: boquillus y piloto | deben ser i i | !
timpiados « wpeccionndos , la boquilln no debe ser limpiada 4 H ' :
con instrumentos de metal, xino Gnicamente consolvente y - H ! . '
rropo limeio . H ; .
H i H
3 Bafidus y acoplamicnios: deben compr AT & PAra sil a6 3 ) B H
tension y alieamiento, asi coma su desguste : . | N
F T e T T T I E
Eiltrox de combustible st como tas mallas de aire deben - . . i .
t timpiurse pura evitar restriccion en ol Mo de vire. : ; : .

H . I

z P
PR : . R
Contactos aléctricos . deben ser comprobados y timpiados ' H "
ligeramente parn evitar mal funcionamiento de los controles. N | | H
! Vo
= [ ; T 0 ]
v !
Haga escapar manualmente la valvula de seguridad, estundo ! : i t
la calders asu maNima Dresion . para evitar que se peguen - i H I !
por excesn de incrustscion X ! i !

. : |

i i

OBSERVACIONES

g
t
b
NOMDRE DEL FOGONERO ;
{
i
i
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FPRODULCTOS ADE,

1oju de Reprorte Preventiva

S.ADE CAN, Culders de

Compruebe el alinewnicnio de la bnmb.v dc alimentucion Con su motor por -
meahico dc uny lndlrudor dc cundmnu- st lu bnmbn =e ha drenhnrndn enmnrn

117 .
Mensual de Calderas i
Act. | Descripeion ' T Estada Fisico i
f B | R P M
+
1 Limpie con cuidado el polvo en los controles eléctricos, y revise los ean- | ) '
tactos de los arrancadores, cerciorese que el im:n—upxor geuneral esta - ! i
quitado antes de hacer esta | errada lu puerta del - | i H
gnbinete de control a menos aque v- haga algan ﬂ'nhmn enlos controles - | H i 1
cléctricoy, H i
— — AU
z L impie el filtro de combustible, ( mas a menudo si las condiniones 1o exigen ). ! ! i H
siempre que limpie el fltro cerciorese que ¢l empoque de la tapa ccta ensu | H i
¢ Jugar currecto ¥ no se b muluutudo, 1 q
| e }
1
3 ]
« |
L
s
i
:

De;moule el conjunts de la boqudlu des.c.ou eclnndw los bos de cubre -
ctef combustible y del nire, ¥ qutitando los tomillos que sujetan el conjumo
en la cabeza del quemador, 1o se debe lunpiar la Loguills con Lutnunentos
métralicos, revise ¢l estado de ta camura de combustible

:
'
i
\
i
i
i
1

la correat

LLimpie la malla de entrada de awre al v -.nul.ndol
con diciones lo renuieren.

e e

Nombre del Fogonero




PRODUCTOS ADEX, S.A.DE C.V.

CALDERA DE 100 G.

Hoja de Reposte Pravantivo FECHA
hd TRIMESTRAL * DE CALDERAS

/ /

Estado Fisico

de la limpieza de los l’luxe-s. el hollin y la incrustacién actiian como aislan
tes e impiden Ia nbsorcién de calor por el agua en contacto con los fluxes

Act, Descripcién
B R m

1 Inspeccione el lado de agua de la calderu, deje que la caldera se enfrie y«
vaciale toda el agua, quite las y lave ot
el interior con chorro a alta presidén metiendo el piton por [as aberturas
superiores e inferiores parm asegurarse que todo el sedimento y cascari
la sale del interior del cuerpo de la caldera.

2 Después de haberlavado ar idn el interior, @ i
las snpeﬂtcws de evaporocmn para ver si hay seﬂajo- de con-oslon pica
dura & iner £ de de estas la

necesidad de i mejor tratamiento del agua de la caldera.

3 Al volvera colocarlas tortug as loquele nuevos antes de
hacer esto quite bien duo del saque vicjo tanto de las
tortugas como en ef usi de ellas, péngale alos una capa de
grafite en polvo para facilitar su renovacion la préxima vez que se destape
Ia caldera para su lavado.

4 Abra la tapa posterior de la caddera usundo el soportc, ya seaque se nbra
la pluca de limpieza en la tapa delantera ¢ que se quite wda procedaa ia
limpiczu de los fluxes cubriendo todos los Motores y CONroles expuestos
pars protegerios del hollin,

5 Limpie los tubos de bollin, 1s eficiencia de la caldera depende en gran parte

Observaci ones

Nombre del Fogonero
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oju de reporte preventiva 1 Feclin
‘rimesiral” de calderus

Act.

.

}
7
Descripcion

t CALDERA DE 100C.C.
FPRODUCTOS ADEX.S.A. DE C.V. 1
i

! 7

i

Antes de cerrar la tapa pos Sterior, NSt i ei refractario por

rotura & resquebrajaduras y silas hay resanclas con cementa
de aita temperanua ( mortero refractario ).

m
13
-t
>
g
C
Z
¢

I
‘z

i
|

Ninica cierre [a topa posteror s poner de nuev o of selle paca
evitur lugas de los guses nics, el sello petlectts ey esencial

todos tus tuercas 6 tomillos de lu tapa trusery deben ser sprotas

dos parcjo parn evitar degaolladuras,

BT es necesario reatmplazar fas Gandas "V preste atencidn u 1o

igui | ] ingtale un huevo juego de Lundas ©
ufloje los pernos de sujecion del motor y reduzcu a distancia
antre lus poleus del ventiludor ¥ del motor para quitar
bandas viejas.

bas -

Antes de instalar el nuevo juego de banduas, verifique la alineacion
de las polens, los ejes deben extar paratels 105 centros de los
canales de umbas poleas en perdecta alineacion.

Nunca use bandas nuevas y usadas en el mismao juego, hagu el combic
con un juego nuevo de bandas que coincidan..

[P ISR SRR

10

Reduzca In distancia entre centros v coloque las banduas en lu; pq-‘

teas, lat handns nunca deben ser forzadas o dar vieltas ol eolocer

las on lus ranuras de fas poleas.

Ames de estirar lus bundas, cerciorasc que el juego de 1adas las
se ado en el mismo .

E iva i5 de las reduce su durucidn y cuusa sobre =

caletitamiento { y fallus prematuras ), de los baleros lu tersion

de las bandas se pucde probar haciendo presnon en ellas con

dedo, deben poderse deprimirde 17" x 1 174"

un -

i
¥

%*

(% DU IO PP I SRS

!

|
|

[P S

11

de un fi
revisar la atencién.

de estreno de unas 36 horas se debe
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ACT DESCRIPCION

ESTADO F(Elcb

B i3 L

OBS BERVACIONES

Nombie del Fogonero
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PROBUCTOS ADEX SA DE V. CALDERA BE 100 T

HOJ DE REVORTE PREVENTIVO. reenas / /

SENESTRAL BE. CALDERAS

ACT | DESCRIFQION tSTADO risco
B | 3 M

LIFWIE EL LiDO bE FUCAO BE LOS FLURE S LA CHCIENCIA DE LA CALDERA DEFCNDE EN ORAN -
PAKTE DE UNA SUPERPICIE LIFWIA TN LOS PLUXES. £L OLLIN ACTUA COMO MSLADOR ¥ EVITA -
LA ADSORCION bEL CALOR DE LOS PLULES POR EL AGUA QUE LOS RODER LOS FLURES LEBEN -
LIMPIARSE CADA 6 MESES O CUANDO £S5 INDICADO.

ADRA LA CUBIERTA TRASERA DE LA CALDERA T QUITE TA SEALOS REQISTROS BE LITWICZA O-
LAS CUBILRTAS LELANTERAS, CUBRA BIEN LOS MOTORES ¥ LOS CONTROLES LAFNESTOS PARA
CVITAR QUE SE ENSUCIEN CON OLLIN, ENTONCE S CREPILLE BIEN LOJS FLUXE S, ANTES DE CERRAR
LA CUBIERTA TRASERA, REVISE CON CUIDADO EL REPRACTARIO FOR POSIBLES QRIETAS, 5i SE -
ENCUCNTRA AL INA, RESANELA CON CEMENTO REPRACTARIO PARA ALTAS TEMPERATURAS.

ASIFUSTIO ANTES BE CERRAR LA CUBIEATA TRASERA, COLOGMNE NUEVO CORDON DE ASPESTO -
L CUAL FORMAEL SELLO ENTRE £L REFRACTARIO, STLLO PERPECTOES DCNUlL N LI
TUEKCA DEDE LLEVAR RONDANA DE PRESION T 4. AFRETAR LAS TUERCAS NAGALO PAREJIO CON
TDDlSOE.LLIS T APRIETELAS UMICATIENTE LO NECESWRIO PARA COTWRIMIK LAS RONDANAS  DE
FRESION.

HERVIDO DE LA CALDERA:

OLEAE O NATAEN CL CRLSTAL BE NIVEL £5 INDICIODE BE ACEITE T GRASATNEL AQNA BT
ALIMENTACION LO CUML E5 PER AIDICIAL A UNA CALDERA. TAN FRONTO COMO SE NOTE BICHO
OLEASE O HATA DEDE ~ RERVIRIE ~ LA CALDERA, FROCEDA ALO SIQUIENTE..

DISUELVA £N AQUA CALIENTE UNA LIDAA DE SOSA CALSTICA T UNA LIDRADE FOSTATO TRISOBICO
POR CADA 100 AALONES DE AQUA BN LA CALDERA, GAITTE LAS VALVULAS DE JEQURIDAD T VIERTA -
E5TA SOLUCION POR UNA BE LAS CONCXIONES DE ELLAS.

LLENE LA CALDERAFOR COMWLETO T CONECTE UNATMUINQUERA TN LA CONERION DE LAVALYULA
bE SEQURIDAL QUE LLEQUE AL DRENAJE, CALIENTE SCSFACO LA CALDERA T BEICLA NERVIR SIN -
PTRIVTIR QUE LEVANTE PRESION MNANTENGA TS TA TETWERATURA DURANTE 2 NORAS, CNTORCES
VACIE LA CALDERAT LAVELA FERTECTAMENTE CON UN CHORRO DE 4QUA 4 FRESION.
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DESCRIPCION

ESTAO risico

ANTES DE CERRAR LA SALDERA CXAIENE LA CONBICION BE LOS FLULES T DEL ENVOLVENTE PARA
VER 51 HO AT SIQGNO.S DE ACEITE O GRASA CIERRE LACALDERA Y PREPARELA PARA BL. ARRANOUE

ODSERVACIONES

MOMPRE DEL FOYONERO
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PROBUCTOSADEXSA. DE QY.

110JA DE RCPOKTE. PREVENTIVO MO,
“ANUAL " DE CALDERAS

t -~ CALDERA - BT 100

rECHA

ACT

DEJSCRIPCION

LSTAD
p

OISO
Rl n

LIWIL TL LADO DL FULAO T AGNA A CONCIENQIA

EXAMUNE TOLO EL REFRACTARIO PARA POSIDLE REPARACION O REPOSICION.

CArDIL LA LI PAQUETABURA bE LA DOMPA BE ALIMENTAQON

DESAKITE LOS MOTORLS LLECTRICOS POR COMPLLTO. LINYILSE TODO

ST PRULDAN LOS AISLATICNTOS, LAS DODINAS DEDEN SER SOPLADBOS €O -

AIRE COMPRIFIDO A 25LDJS.

CUALQUICK DEPOSITO DL ACEITE O GRASA £t LAS BOBINAS DEDE STK QUITADO
T LAS DOPINAS LIFPIALAS PCRTECTAMENTE CON - DIELECTRICO.

VERIFIQUE LOS COMTROLES ¥ TERIENALES ELECTRICOS LIMPIANDO ALA VEZ
LOS CONTACTOS.

OBSLRYACIONES

NOMPAL DLL FOGONERO
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6.7 MANTENTIMIENTO DE FABRICAS.

Aunque cada emprcsa debe programan su mantenimiento de acuendo con
sus caracternisticas y su procesc de thabajo, vamos a dar algunas <Ldeas generales s0-
bre 2a frecuencia de Las revisiones de su elementos principales.

MAQUINARTIA:

Se seguindn Las instruircciones de Los Labricantes.
EDIF1ICI0:

Al

- ne W pege
Cubdienta: Deben neparanse inmediatamente fLas gotenas. ) PR 4 ﬁgﬁ!ﬁ[ ‘ck
PINTURA: N ‘Ea’%
Cada dos o tres adoca.
LIMPIEZA ¥V REPOSICION DE CRISTALES:
Cada seis meaes.

Alumbrado =

Limpieza: Cada tres o cuatro meses, rues La suciedad puede reducir el nendimiento del
alumbrado hasta un 40%

CALEFACCION:

Debe revisarnse al tewninan el verano, dejfandola preparada para el invieano.
INSTALACTONES SANITARIAS:

Se Linpilarndn todos Los dias y se nepararndn con caracter preferente.

APARATOS ELEVADORES:

Se nevisandn, engrasarndn cada veinte dias por personal autorizade o4icialmente.

SERVICIO DE INCENDIOS: :

Deben nevisarse perndiddicamente segun indicacibn de proveedores.

6.8 ORGANTZACTON DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

S6Lo pueden darnse ideas genenales sobre La organizacion del mante-

nimlento, pues su dmpontancia i estructuna dependend de La clase de Las fabricacio-

nes, de £as caracternfaticas, de Las instalaciones y de La importancia de La empresa.
Evidentemente, no jmede tenen €a mdlsma dmpontancia el mantendimien-

o de un tallern meednice en el que cada opetarlo, se engrasa t Limpia La mdquuw: Que

tiene a su cargo, que una complicada {dbrdica automdtica, con una reducida pl
de personal adacrito a {a fabricacitn.
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INGENTERO

DE
MANTENIMIENTO
MAQUINARIA MANTENTIMIENTO CENTRAL DE
IE PLANTA ENERGIA.
- Averfas de mdqudi- . Etectricidad
Mamn.cg- . Vaponr
- nimiento - " dime
e . Agua caliente.
. Mantendim<iento,
conrcativo
. Proyectos
|l Nuevas <nstalacio-
nes. . Albafitendia
. Pintuna
. Etectrnicidad
. Tubenia
. Caledaccidn
. Ventilacidn
. Limpleza
. Vehicutos
. Incendios
. Segquridad.

FIG. 6.8~1

Organigrama del Servicio de Mantend-
miento de 2a Industria PRODUCTOS ADEX.
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EL personal de Mantenimiento puede variar desde un operario "uni-
vensal” que atiende Las reparaciones de todas Las clases, en £os talleres nelativa-
mente pequeiios, hasta um numeroao equipo dirnigido por un téonico.

Como nresumen de cuanto £Levamos expuesto, hemos dado en La fig. -
6.8-1 el organigrama del equipo de Mantenimiento de £z empresa industrinl media -
PRODUCTOS ADEX.

EL personal del equipo de Mantenimiento estd 4ommado con oficiales
de especialidades adecuadas y bien capacitados, con iniciativa e <{ngenio para resol-
ver Los prnoblemas 4imprevistos que se fes puedan presentar. Y con un gran es C de
trabajo para realizar neparaciones unrgentes en honas intempestivas, dias festivos y
en fornadas prolongadas.

6.9 LUBRICACION.

La Zubricacidn es parte del Mantenimiento Preventivo. En numenrosas
fdbricas éste aspecto tan impontante es visto con culpabfe negligencia. En una de -
» por efempfo, se hacla nesultar el hecho de usar menos tipos de aceites y grasas,
en Lugar de cuidar de que fuesen aplicados con regularnidad.

Al institudin un programa de fubnicacidn debe cuidarse de hacer un
examén delf equipo, a efecto de determinar cudles son Los productos mds apropiados -
dopa}w. su cornecto fgunclonamiento, asl como La grecuencia con que deben sern admindistra-

5.

6.9 CONTROLES.

Los tres dieces principales.

Una manera muy convendiente de aprovechar La informacidn acumulada
mediante £os servicios de mantenimiento es Ldentificar £as mdquinas y equipos que Oca-
sdonandn mayores probfemas y gastos en el mes antenion.

Se Loghandn buenas economlas &4 el mantendimiento se concentra en:
1.~ Aquelfas mdquinas que hayan causado el mayor tiempo de pano,
2.~ En Las diez que ondiginandn mayoresd gasitos, Y
3.- En £as que estuviendn fuera de operacidn mayon nimero de veces.

EE empleo de téenicas y controles de Mantenimiento Preventivo saca-
rd a flote situaciones de fallas nepetidas por parte de una pieza o unidad de maqui-
nania. Cuande sunjan estos casos habaf que recurnin a un mantenimiento coarective pa-
na evitarn su relteraclidn,

AL examinarnse £os negistrnos de maquinania para precisan £a frecuen-
cdia de £as inspecciones es segure que se vend La necesdidad de recuwwnin al Mantendimien-
2o Connectivo. Otra fonma de notan esa necesdidad serd el andlisis perifdico, {indispen-
sable, de £a totalidad de Los negLlsatrnos de reparacidn de maquinarnia y equipo.
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AL notarn ef Supervison una jalla repetida de alquna pieza o
miquina, Lo hard def conocimiento def Gerente de €a Planta, acompammda La infon-
macién de un nepornte apropiado en cuanto al estado y cadsa, 8L Esta se conoce, de
La deficiencia.

EL Mantenimiento Corrnectivo 4L se emplea de una manera apro-
piada, servind para disminuirn el codto de Mantendimiento mediante La nresolucién -
con mefores disefios, de £os problemas relternados y serd de gran ayuda a La pro-
duceidn al reducir al minime £0s parnos pon {allas mecdnicas,

PREVISION DE MANTENIMIENTO.

Una caractertatica def Mantendimiento Prevenitivo que debe ser
planeada con tanta anticipacidn que a menudo no se Le considera parte def programa
de Mantenimiento Preventivo y en ocasiones ni sigquiera se¢ e toma en cuenia, es La
prevision de mantenimiento, que consiste en estrweturan cualidades de bajo manteni-
miento y Larga duracion, recurniendo para eflo a La adquisicitn planeada de maqui-
naria 0 equipo proyectados para reducir al minimo el tiempo de paro en £a produc-
cion, asl como el esfuernzo de manfenimiente, a a vez que aumentar al midximo La
durnacion efectiva de Las mdquinas

REVISION ANUAL DEL PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Por Lo mencsa una vez al aio send necesanio revisarn ef programa
de Mantendimiento Preventivo para Ldentiflcar cualguier tendencia o defecto sungidos
en el transcunso del mismo. Habrd que precisarn si £a frecuencia de Las Lnspecciones
es La apropiada, que el contenido de £as 4onmas de comparacidn sea el necesanio sin
Lncunnin en exageracLones que La maquinarnia vital esté includda en ef programa, que
Las fonmas de papelernfa estén bien proyectadas y que 204 negLstnos estén siendo LLe-
vados debidamente para que aean de poasitiva uiibidad, cte.

E2 Mantenimiento Prevenitivo Liene por objeto disminuin el cosio
de mantenimiento, asl como reducir el tiempo de paro en £a produceidn por medic de
cifn, {nspecciones, a/u:.agtoé Y repanaciones controlados, panra asegurar un con-

Lénno funcionamiento de 2a maquinaria.
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CAP. ..... 7 PREPARACION PARA EL PERSONAL DE MANTENIMIENTO.
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PREPARACION PARA EL PERSONAL DE MANTENIMIENTO.

En £a empresa modenna altamente automatizada, £os mdrgenes de uti-
Lidades y pérndidas son detenminadas, en gran parte, porn La calidad y efiteacia del
mantendniento. La segurnidad de que se puede depender de un equipo cada ves mds com-
plefo, estd nelacionada estrechamente a La cabidad de La Labon de mantenimiento. -
Pana que esta eficacia impere en Las fdbricas modernas, cualquiera que sea su tamaio
uw.(_nd,(‘,épemabl’_e un buen y correcto adiestramiento del personafl dedicado a esa fun-
n.
7.1 ADIESTRAMIENTO EN OFICIOS.
EL problema def adiestramiento.

Con Lo dicho hasta aquf ha quedado demostrada La necesidad de con-
mbcon personal de mantenimienio suficientemente preparado para realizarn un buen -
trabajo .

ADIESTRAMIENTO QUE SE NECESITA.
Esta preparacidn se dividinla en dos panites principales:

1.- Conocimientos gengrates y especlficos sobre mantenimiento, y
2.- Conccdimientos especiales de determinado equipo.

CONOCIMIENTOS DE UN OFICIO.

EL conocimiento especffico de un oficio se encuentra vinculado par-
cialmente al medio de que proviene el personal. En Las dreas de impontancia, muchos
se preparan en escuelas téenicas y de oflelos, o sdiguen cursos de aprendizafe indus-
CONOCiMIENTOS ESPECIALES.

La cuestion de Los conocimientos especiales sobre un determinado -
equipo y Los procesos nelativos al mismo, se agudiza en Las namas industriales en que
tienen fugar cambios tecnollgicos mds ndpidos; esto comprende a casl toda La indusiria,
44 no es que a toda. La disponibitidad de eata clase de conocimientos en una organdiza-

cion industnial, dependend en gran parte de o que se haga cuando el nuevo equipe o
£0s nuevos procesos sean puesios en usdo.

7.2 ADIESTRAMIENTO EN LOS TRABAJOS DE MANTENIMIENTO Y EN LA SUPERVISION,
PARTE 1

ADTESTRAMIENTO EN LOS TRABAJOS DE MANTENIMIENTO.

Necesdldades y preparaciones bdsicas para el adiestramiento.

La compaiiia de PRODUCTOS ADEX, &sta conslderande programas de adies-
tramiento para el personal de mantenimiento
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La nazén principal esiriba en que no se puede contratar personal
catificado para nealizarn diariamente Los trabajos necesarios de €a Ldbrica.

Preparacion bdslca.

Una vez Ldentificada £a necesidad def adiestramiento, se Liene una
Lista para La preparacién general def programa. Deberniéndo consdidenon Los asigui-
entes pasos:
Lla preparacion de La seleccibn def personal callificado para sen adiestrado.
La preparacién para medin el nivel de adiestramiento del personal en compa-

2. -
nacibn con el nivel deseado.

3.~ Una descripeibn del trabajo pana cada clasificacién.

4.- Los medios de determinarn el ndmeno de individuos que deben sen adiestrados.

5.~ Los medios de deteaminar como, cudndo y dénde debe nealizarse el adiestramien-

6.- Una delegacién de responsabilidad para £evar a cabo el programa de adiestra~

7.- Los medios de detenminan qué Le ocurnre al personal que de adiestra cuando no
neatiza el prognrama a nivel satisfactornio.

8.- Los medios de determinan quién debe in a comprar Lo0s materiales usados en el

progarama 4L el que se adiestra o £a compaiila.
Las bases para un buen programa de aprendizajfe son:

La edad para principiarn un aprendizaje no debe ser menor de 16 aios.
Una programacibn de £os procesos de trabajo mediante £os cuales el aprendiz
va a recibin el adiestramiento y £a experlencia en ef trabajo.

3.~ Una instruccibn onganizada y onientada a proporcionar al aprendiz £os conoci-
mientos tlenicos nelacionados con su oficio (generalmente se considera necesa-
nio un minimo de 144 honas por aio).

4.- Un programa de aumento progresivo de salarnics.

5.~ Una adecuada supervisién del adiestramiento en el trabajo facilitando £os me-
dios necesarins para un buen adiestramiento de Los aprendices.

TIPOS DE PRUEBAS.
Existen distintos tipos de puuebas que se han considerado dtiles
para €a seleccidn del personal que deba adiestranse en mantenimiento. Son ejem-

plos Las sigudientes:

~ Puwebas de habitidad genenaf.
- Pruebas de personalidad.

- Pruebas de efecucién.

- Pauebas de aptitud.

- Conjunto de pruebas.
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PARTE 2
ADIESTRAMIENTO EN LA SUPERVISTON.

¢ Pon qué adiestran a Los Supervisones ?
En £a dindmica actuat del mundo indusitnial Los Supervisones que
no contindan su adiestramiento y desarnrollo corren el peligao de conveatirse en
equipo ineficaz y obsoReto. Esto no significa que Los Supervisores y Directores -
deban dedican tiempo y esfuerzo excesivos en el adiestramiento y en el autodesariro
£LRo. EL Directon o Supenvison que no estd aprendiendo no estd desarrolldndose. -

Establecimiento de obfetivos y metas para el adiestramients en £a Supervisibn.

Un objetivo a Largo plazo del adiestrnamiento en La Supervisidn
debe mejonran La eficacia de fa supenvisibn ayudando a £os Supervisornes a aumentar
sus conocimientos, motivaciones y habilidades. Sin embargo, para resultan eficaz,
el objetivo genenal debe descomponense en metas mds concrnetas y medibfes nefaciona
das con £as necesidades identificadas. -

un adiestrnamiento eficaz debe motivar al Supervison para aplicanr
20 que ha aprendido en £a forma de comportamiento mds padetico en el thabajo. Ponr
ejemplo, existen dos maneras de Logran el mismo objetivo de adiestramiento:

1.- Adiestran al Supenrvison en £os principlos eiicaces de controlf de coatos.
2.- Adiestrnan al Supervison pana controlan Los costos de Los cuales €€ es neaponsable
7.3 PROGRAMAS DE ADIESTRAMIENTO.

Adiestramiento de aprendices.

A efdecto de poden mejonar a Largo plazo £a capacidad bdsica y -
contar con una fuente continua de ayuda capaz, muchas empresas estdn necwiriendo a
programas especiales, que consisten en una combinacidn de estudio en el aula y de -
preparaecidn en el curnso del trabajo, porn un determinado peniodo. Oudienes teaminan -
éste cunso de adiestramiento, constituyen candidatos excelentes para cualquier pues-
2o de Supervisdibn.

Como el programa de adiestramiento de aprendices consiiluye una
opontunidad magnffica para aprenden un oficio o especialidad, se Limitard a solici--
tantes que tengan cualidades notonias y que hayan cunsado pon £o menos dos aiiocs de
ensefianza secundarnia. La edad de Los candidatosd serd de no menos de 18§ aifios y no mds
de 27; empeno se dard cabida a individuos con cualidades excepcionales. En el caso -

de trabafadones con cienta antiguedad dentro de La empresa, se podrd hacen caso omdi-
s0 del &fmite mdx.imo.
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Programas a corto plazo.

Cuando ex<ista una necesidad especial en algun oficio 0 edpeciali-
zaclion, Ldentificada mediante una auditorla de Los recunsos humanod o pon observa-
ceiones informales, podrd rnecwrrnirnse a programas especlficos de conta duracidn, con -
el fin de obtenern nesultados rdpidos en el mejforamiento de La fuerza de trabajo re--

gular,
Programas combinados.

Como cada tipo de adiestramiento tiene una aplicacién propia, -
conviene ver a manera de utibizar cuatno clases de programas en fonma combinada:

Programa para aprendices y para mejoramiento a Large plazo tendien
«;9',5 a trnaern gente de alio potencial con £a cual abastecer Las fifas de personal cali=

Leado .

Adieastnamiento especlfico pra cornregin deficiencias descubdientas
en La fuernza de trabajo actual,

Addlestramiento especial sobre mantenimiento, peculian a cientas -
panrtes y procesos del equipo, cuando son agregadas o modificados para mejorarn Las
funciones .

Adiestramiento especffico para mejoran £a capacidad técnica de 04L
ciales calificados, de manera de aumentar sus conocimientos generales y preparartfos
para mefores puestod.

7.4 EXAMENES.

La prwuebas donmales de Lo aprendido de teoria y prdeldica, son un
elemento indispensable, y consistindn en:

-~ Cuestionarios grecuentes, a intervalos ocasionales, durante el desarollo del cunso.
- Examenes {inates al terminar cada cunso.
- Puebas frecuentes que abarquen La fase prdctica def adiestramiento.

7.4 POLITICAS.

Antes de poner en mancha un programa de addiestramiento de aprendices,
hay que establecer cientas nonmas bdaicas que tienen que ver con £as tarifas de pago,
herrnamientas necesarndians, horas, perdodos de prueba, consecuencias de fallos y coloca -
cibn del alumno al completarn satisfactoriamente sus estudios.
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En el aspecto de salarios se proveerd para que haya aumentod progre-—
sivos a Lo Largo de entrenamiento.

Segin Las nonmas fijadas porn La oficina de aprendizaje y adiestrami-
ento, el salarnio del aprendiz serd en promedic, £a mitad de Lo que gane un traba-
fador de planta.

MEJORAMTENTO DE LA SUPERVISION.
Neceadidades genexatles.

Para comprenden £a necesddad de un adiestramiento de Los Supernvisores
de. Mantenimiento, es conveniente pasar nevdsta a £as cualidades que deben Lener Es-
208, y que difienen un tanto de Las propias de £os Supervisores de Produceidn, ai-
endo, en ciernto modo, mayones Bas de aquéllos, debido a £as caracterlsticas <inhe-
nentes a La tarea de mantenimiento.

Quiza La diferencia de mds impontancia entne el Supervison y su cole-
ga de Produccibn es que, en mantenimiento, el Supervisor no suele recibin €a misma
ctase de apuda de asesonla que neciben 2as operaciones de Produccdlbn, como son:

Ingendienia, Planeacibn y Programacibn. Esta clase de servicios se con-
sdideran a menudo como normales; pernc fo ciento es que el Supervdison de Produceidn
estarntfa perdido s<4 no Los tuviera.

Otra difernencia es el mayor nmimero de variables que rodean al trabajo
de mantenimiento, £as cuales exigen decdisiones inmediatas. EL Supeavisor de Mante-
nimiento es considerado como La mejorn autonidad en Lo refenente a £os problemas -
que se fe presentan.

Las nelaciones con Loas subondinados es otrna diferencia. Los Supenvi-
sones de Mantenimiento se encargan de dirigin trabajadones altamente especializa-
dos y deben tenenr un gran conocimiento del thabajo parna gananse el nespeto de qui-
enes dependen de cffos.

Al Lgual que su cofega de Produceibn, el Supenvisorn de Mantenimiento
debe conocer muy bien Los objetivos y politicas de £a empresa que pueda figuran au-

torizadamente en el equipo administrativo.

Para que au actuacibn sea eficaz, el Supervdison necesita Lenen deten-—
minados conocimientos, a saben; necesidades y actividades técniecas, como motivan -
gente asi como encaminan £os esfuernzos de &sta hacia Las metas dek deparntamento.

y que necondan, por otra parte, que el Supervison alcanza sus obfe-
2ivos y Los de £a empresa, pon y através de su pernsonal.

Concluyendo La necesidad de programas de adiestramiento para obreros
especiatizados, Supervisones y personal de asesonia, cambia segiun el tamaiic y La
complejidad de £a 4dbrica.

La §dbrica pequeia, cuyos procedimientos son senciflos, puede sobre-
vivin sin un amplio programa de preparacién en mantenimiento; pero su capacidad de
supervivencia send mas grande cuando e acepte La necesdldad def adiestramiento y se
proponrcionen a £os trabajadores Los beneficios del autodesarroflo.
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La pfanta gnrande, con una creciente automatizacidn, no puede
peamditinse omitin el adiestrnamienio constante. Solamente un programa de adiestra-
miento amplio garantizard que La capacidad téenica y administrativa se desarrctle
Zouuuce en fonma eficaz. EL adiestramiento bien enfocado puede transformar -

mbres ordinanios en extraordinanios y hard que el trabajo actual se desempeiie
mejon y, el de mafana superiormente.




CAP.

8

ADMINISTRACION DE LA MAQUINARTIA DE MANTENIMIENTO.
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8.1 GENERALIDADES SOBRE MAQUINARIA Y EQUIPO PLANTA PILOTO.

No exdiate una sofa empresa que no tenga necedddad de contarn con
pensonal de Mantenimiento, ya sea propio ¢ ajeno, a fin de garantizar que su pro-
duccifn no se vea afectada pon fallas <mprevistas. Condonrme va siendo mdas impontan-
Le La empresa, tal necesdidad aumenta , hasta que &ate pensonal f£Lega a formar un -
niicleo preponderante que exige au propia onrganizacidn nracdional y sigue creciendo
a meddida que £a empresa se va automatizando.

En FRODUCTOS ADEX, £a maquinania y el equipo as{ como €as tlendi-
cas para fabrican £os productos de £dtex fuendn disefiados porn nuestros propios téc-
nicos, basados siempre en La meta de L{gualar 6 superan La calidad de Los productos
procedentes del extranjeno.

Para Lograr un disedo de equipe y maquinaria que se usa, como -
purimern paso se condthuys una planta piloto, auln instalada y vigente en nuesiro fabo-
rnatonio

La tecnologla encargada de esta fase experimental y preliminar, es
el gundamento del desarrnollo de La actividad operativa de La planta y el onigen del
diserio de £a maquinania. Las tdciticas productivas y La definicidn de 2as Lineas de -
fabricaciin, tienen &ste mismo onigen.

La mencionada planta pifolo sintvid para perfeceionar La maquinarnia
y el equipo para La fabricacibn de productos de L&tex bajo el sistema de Linmensidn,
§ué también el mecandismo para £a Lnvestigacidn y desarroflo de £os compuesios, coagu-
Lantes y mezclas auxilianes y Las condiclones de operacidn, ele. necesarias para §a-
bricar £os artlculos de Ldtex de calidad elevada, que cubrindn Los esidndanes exLgi-
dos pon Las Noamas Inteanacionales.

Usando como base La informacidn en &a planta piloito se explorarnén
20s nesultados para el diseio y constrwecidn de £a maquinaria, equipo y Lineas de
fabricacion a escala industnial, Las que han peunitido obtenen productos de alta ca-
Lidad con eficiencia en productividad en £0s voliimenes de fabricacidn nequendida du-
rante Los diderentes aiios y de acuendo con £os prospectos def mercado.

Se tomd también cn considernacidn La nobustez de La maquinaria para
Lognran Indices de trabafo productive. Porn ejemplo se observa que £a maguinaria ninda
un tiempo de utilizacibn aproximado aifin 98% de La capacdidad total nominal.

PROCESO DE FABRICACION DE GUANTES DE LATEX CON EQUIPO ¥y LA MAQUINARIA.
Horno de precalentado.
Este es un horno tipo gabinete que siwe para el precalentado de

2os moldes de poncelana a una temperatunra adecuada, que se requienre para £a aplica-
edibn del coagulante.

MAQUINA DE INMERSION,

Su funcidn es La de thanspontatr y nrealizarn fas operaciones de inmern-
ai6n y emensdidn de Las fonmas, en Los tanques de coagulante y compuesto, para €a forn-
macidn del producito, bien sea guante cinujfano, guante 210fo grabado, pastel, afefpado,
y contna acdido.

WINCHE.

Tiene porn objeto, transportar £os moldes que procedan de La mdquina
de <inmersidn, en éste caso Los moldes ya traen consigo Loamado el guante de £diex en
eatado de "Gel". A esles guantes "geligicados™ es necesarnio somelerlos-
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a un plwcuo de Lavado de &ixiviacidn, el winche se encanga de trhansportarnlos e
Anthoducinlos a Los tanques de Lixiviacibn.

Honno secadon.

Tiene por objeto presecar Los guantes previamente {for-
mados aobne Los motdes, después de La Lixdiviacién con obfeto de penmitin su Ribe- .
teo, y transpoatar £as "tablas a 2a alimentadonra.

Abimentadona.

La pante inicial de tiinel de vulcandizado y Eiene pon
obfeto colocarn Las formas .uvtegaa.doé en tablas, al principio deb tinel de vulcani-
zado y con visia para abajo, que es £a poé-cu_dn conrecta como deben sen extrnaidos
después del titnel,

Tunel de Vulcanizado.

Su objetivo es thanspontan Las tablas a Lo Lango de su
Lntendiorn y provocar £a vuleandizacibn de Los guanites que se encuentran en eslado -
crudo, procedentes de La &ixiviacidn y el Ribeteo La vulecanizacibn onigina un pnro-
ducto nesistente, eldatico fdeil de manipulan.

Sistema de Extracién.

Este se encuentra en fa parte final del Linef de vulea-
nizado y Liene pon objfeto permitin una muy eficiente Labon def desmontado de £Los
guantes de Las dormas, una vez que safen def tinel de vuleanizado con el nivel de
curado suficiente.

A continuacibn en una segunda etapa se Lavan Las formas por meddic de una sofucién
acida. Para evitar se incrusten de sales usadas en procesos anteriores £o que hace
bajar La calidad del producto, £a siguiente etapa es 2a de enjfuague de Los moldeas
para eliminar ef exceso de dcido. YV {inalmente se encuentra £a volteadona, que tie-
ne pon objeto colocarn Las Tablas en una mesa de estacionamiento con vista hacia -
arndiba pana asf sern anmadas en charolas dobles, donde se neindicia nuevamente el pro-
ceso.

UNIDAD DE PESADAS.

En dsta unidad, £as matenias primas son transfonmadas
en mezclas conocidas como soluciones, dispersiones, coagulantes y compuestos.
Estos maxmcaeu 6aluna/u£n parte del proceso de fabrica-
cifn, ya sea incoaporados a Los compuestos de Ldtex 6 como auxiliancs def mismo.
Parna Logran su objetivo esta unidad cuenta con el sigudlente equipo:
- Tanques de almacenamiento de &4LLex.
- Tangque homogednizadorn.
- Motinos de bofas.
- Dilspensones.
- EBmulsificador.
- Diapensocnes.
- Filtradon de coagulantes.
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- Agitadores de velocdidad variable.
~ 0Leas alimentadoras {(ifas.

- Offas alimentadoras méuiles.

LINEAS DE INMERSION DE GUANTES.

En fa empresa se cuenita con tres Ldeas de inmensifn en
Las que se pueden fabricar guantes de €os s.igulentes tipos: cirufano, nofo grabado,
pastel, contra deido y afelpado.

En &a &inea No.
en La Einea No. 2 ae <incluye ef contra deido y en La
Tos mencionados arniba.

Exceptuando La mdquina flockizadora, todas Las Li{neas poseen e mismo tipo de equi-
PO y es el que a confinuacibn se relfaciona:

1 es posible fabricarn Los thes primernos,
2nea No. 3 todos Los produc~

~ #Honno de precalentado.
- Mdquinas de inmensién
~ Tanques de compuesto.
- Winche de &ixiviado.
- Tanques de £Lix{viado.
~ Tdnel de secado.

- Alimentadona 1 y vofteadora 2.
- Tdnel de vufcanizado.

- Sdistemas de estaclones .

- Afelpadona.

para coagulante y compuesto.

LINEAS DE INMERSION No. 4 - 5 - 6

Estas CLneas estdn disenadas para fabricar algunos de
Los sdlguientes producilos:
Sonda Fotey, Netaton, Tubos Pen-Rose, Derh y Catell, cdmaras y parches para esfLg-
momanbmetnos, pernct y Guante Diefécirico.

En &a 2&nea No. 4 se pueden fabaicon todos Los produc-
Zos mencionados excepio £a foley por el momento, siendo posible su acondicionamien-

5 se fabrica paincipalmente foey, henh y catell.

2o. En Ea &inea No.
En £a Binea No. 6 se pueden Kabrican todos £Los productos menclonados arnaiba.

Lla &nea tipo consiste en el siguiente equipo:
- Mdquina de Inmensién

- Tanques de coagulantes.

- Tanques de compuesatos.

Cuarto de clima controlado.

Tanques de Lixiviado.

Rachks y carnnros de transponte.
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- Hoanos de secado y/o vuleanizado.

UNIDAD DE TRATAMTENTOS.

A Csta undidad LLegan, de 2as dreas de inmensidn y varios,
productos semielaborados que recibindn en €ata drea £0s procesos nequenidos de
enfjuague, LixLviado, baic, semisecado, presecado, voliteo y Lemperatura {inal,
segin el producto que se este procesando.

Para poden cumplin su objetivo esta drea cuenta con el siguiente equipo :
- Lavadonas playtex.
- Lavadonras cilindnicas.

1

Lixdiviadonas .
-~ Tombolas secadoras.
- Pulidonas.

~ Homnos de usos mietiples.

UNIDAD DE P V C.

Esta Linea formada por una unidad de pesado y una de inmen-
8i6n. En La primena se fabrican y acondicionan £os compuestos para su utilizacidn
en La 4abnicacién del producto. En La segunda se fabrican, pon ef proceso de in-
mensibn, y mediante una fusdidsn a temperaturas i movimientos controlados, £Los quan=~
tes vinilex sin nespaldo u vinilex con nespaldo.

Pana podern desartnollarn estas actividades, La unidad de P V C, cuenta con:
~ Mot&inos de bolas.
Ag.itadon helicoddal,

Dearneadon con bomba de vacio.

- Mdquina de inmensidn.

Tanques con aistema de agitacidn helficodidal.
- Honnos de 4usibn.

E2 guante producido en esta drea es enviade a £a unidad de revisidn y empaque para
sen nevisado y acondicionado.

Para complementan Lo anterdion se muestna el diagrama de feujo
de proceso como £a base del diseilo para La fabricacion de Los productos de £dtex y
de PV C.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
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8.2 PLANEACION,

En primen Lugan, se debe establecen el objetivo def deparntamenito,
a f4n de que quede escnito y claro parna todo el persconal de £a compaiiia, objetivo
que send el de " conservar, en condiciones seguras, eficientes y econdindicasd €a ca-
eidad del servicio que prestan Las mdquinas, instalaciones y edificcos de La com- -
paitia; pon Lo tanto, Las funciones generales de este departamento serdn: planean,
organizan, ejecutarn y controlan todas £as Labornes de mantenimiento nccesanias para
£a empresa. A continuacion se establecendn, también por eserito, Las pollticas que
nonmandn el crditerndio para La onganizacidn o reestaucitunacion de cste depantamento.
Cada compania en panticularn, Tendra sus propias pollfticas adecuadas en amplitud y

en numero, penc debendn estan pon escndito y sen pernfectamente conocidas porn el pe-
sonal, de acuendo con el puesto que desempene.

8.3 ORGANTIZACION,

Se ha considenado que £Los trabajos de mantenimiento, esenciales en
£a mayonda de Las empresas, son desarnollados en:

al Equipos electrbnicos.
b) Equipos electromécanicos.
e} Equipos eléctrnicos.
d) Equipos mecdnicos.
e) Edificios.
Como pon cuestiones econémicas, no conviene que fodas Las Labones

ég mantenimiento queden a cango def personal de La propdia compaiiia, ya sea porque
Las

son poco fnecuentes o porque exigen personal muy especializado, es necesanic
contan con contratistas de mantenimiento.

Con todo Lo anteirion tenemos bosquejada £a £inea de nuestno depar-
Zamento de mantenimiento, ef cual en esite casdo, estanfa int

egnado pon Las entidades
sdguientes:
a) Divisibn de equipos electrdnicos.
b) Divisdidn de equipos eléctricos y electromecdnicos.
c) Divisdibdn de equipos mecdnicos.
d) Diviscon de eddificios.

8.4 EJECUCTION.

Pana Lognan que el personal a nuestras 6rdenes, efecute con un gran

g
entusiasmo, Lo cual aumentand necesaniamente su rendimienio, es indispensable que Eo
motivemos y esto Lo podemos Lograr en La jorma descndita en el proceso administrativo.

Debemos verdificar que nuestrnas Sndenes son entendidas, nazonables,
s4in exigin milagnos, y hasta entonces estaremos en posibilidad de coordinan Las fabo-
nes de cada uno de £Los integrantes de nuestro gunpo.
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8.5 CONTROL.

; Con el auxilio del stadd, de Les dan Las herramientas de controf a
Los fefes de divisidn, ya que, por una e, La oficina de programas y presupuestos
proporcionand Las " graficas de control", Los presupuestos o metas y fa informacién
mensual de Loa nesullados obtendidos. AL analizar £as herramientas de contrnol a fin -
de sugernin La fonma de nesofuer Los probfemas, ya sea nevisando Los procedimientos

e informando en caso necesario a La oficina que cuida de elLos 0 a Linvestigar £a -
capacdidad del pernsonal, sus habitidades, sus aptitudes para el diagndstico de faltas

en el equipo, que £0s programas sean hrealizables y, en 4in, todo Lo que se considerns
que deben sen controlados.

A Al ecstablecer Los asdiatemas de contrnol, hay que sen muy cudidadosos
a §in de que E€stos se basen en resultados y no en actividades.
Es necesandio establecen una senle de acpontes o Lnformes desde Los

niveles infeniones hasta Los superniones, para que estos escalones esién enterados de
£0s nesultados y se facilite el contrhol de ellos.

8.6 INDICES DE CONFIABILIDAD V SUSTITUCION DE EQUIPO O RECONSTRUCCION.

En aiios necientes, el intends de £as gerencias pon La segurnidad -
del equipo de procese se ha expresado a trhavés de Enfasis en el mantenimiento phreven
tivo, programado, predectivo de Ingenienfa , ete. Debido a a modernizacifn o mejond
miento de £as plantas a thavés de Za sustiducidn del equipo o La needificacidn o =
neestructunacion, £a Ingendenfa de 2a Planta y el Mantenimiento de Za misma con gre-
cuencia se combinan como un s0Lo equipo de trabajo en fa organizacidn. Ambas divisio
nesa tienen una inkluencia impontante en £a seleccidn del equipo nuevo o en €a susii-
tucibn de éste, ELLas saben no sofamente Lo que hace el equipo sino tamblen cbmo fun
ciona, qué atencidn nutinania nequiene y cudfes son aus costos de mantenimiento, susd
senrviclos e Indices de confiabilidad.

INDICE DE CONFIABILIDAD.

AL prepararn un estudio pana La genencia, referente a £a needifica-
cdfn 0 sustitucidn del equipo impontante, ef Ingeniero de La Planta evalila £a confia
bilidad del equipo. EL puede expresan come de alta de promedio o de baja seguridad ©
como de alta o de baja probabilidad de falla. En una pfanta grande o en una organiza
cibn que Lenga variad plantas, cs descable Lener un valor nimerico establecddo para

facilitan Ras companaciones, def equipo similan y ayudarn en ef planecamiento y el pre
supuesto del mantendimienteo def equipe, meforas o sustiluciones.

El indice de confiabitidad. Este es una cifra relativa, obtendida
para representarn La conjiabilidad o segunidad de una pieza particufatr del equipo y
para nelacdionarfa con otras piczas similares. Este indice debe detenminarse para ca-
da pieza del equipo critico en un sistema de procesc. Tambien ca posible combinan

estas piezas y expresan un ndmeio agnegado como {ndice de confinbilidad para el ais-
ZLema .

DETERMINACTON DEL INDICE DE CONFTIABILIDAD.
Hay cinco factones bdsicos que deben considerarse al deteaminan £a

conjiabilidad de cualquiern pieza de equipo. Un indice de confiabilidad penfecto de -
700 debenfa consistin en:

Inspecedidn vidual .....civeeee.- 40
Pruebas y mediciones, ... 30
Edad...... cetienes e aeean 10
Med<io ambiente...... . 10
Ciclo de deberes .......c.ccee... 10
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Inspeccidn visual. Cuando se nealiza pon un tecnico calidicado, La inspeccidn
visual es el facton mds importante para detemminar a condifabilidad del equipo
enttico. EL técnico debe sabern qué buscar y cémo valuan Lo que ve. EE& equipo -~
erntltico falla naramente dunanie fa operacién nomwmal sin dar una advertencia.
Intentamos descubrin e Lntenrpretan esita adventencia anies que aparezca £a faléa.

La grecuencia de £as inspecciones visuales debend
basarnse con base a La experiencia de £a operacibn, en £as recomendaciones de Los
fabricantes del equipo y cierita consdidernacibn al 4actor edad. EL téenico debenlta
ZLenen dos oporntundidades para observar el equipo: primenro, en operacdién con carga
seguin , cuando estd deamantelfado en forma parciaf o tolal.

Pruebas y mediciones. Estas son Las sigulentes en Limporntancia al establecen La

confiabilidad. Afgunos podrdn dudar def valon de La Lnspeccibn visual en conthra-
podLcibn a £os ensayos y mediciones. Si no se tienen buenas Lnapeccilones vddua-
£es def equipo o 84 no se tiene el personal calificado para efectuanfas, cambia
£os valones. Sin embango, 8L se bafa ef valor de La Linspeccibn visual porn cual-
qudiena de esias razones, disminuina La exactitud qeneral de sus estimaclones de -

conflabilidad.

Edad del equipo. La edad tiene una {inffuencia definitiva en La confiabilidad del
equipo y no solamente ponque pueda ser muy viefo. La mayonfa def equipo tiene una
curva estadlsitica de vida probable (ufase 8a Fig. 8.6-1)., Cuando e equipo es nue-
vo, tiene mayores probabilidades de prnobLemas que as que tendrnd cuando haya ope-
rado pon uno o dos aios. Esato se cauda por dedectos de fabricacidn, disedo inade-
cuado o de desconocimiento de 8a aplicacién. Cuando se vuelve viefo y se detenio-
ra, nequiene mayonr atencidén de mantenimiento, a menos que se haya nealfizado una
neconstruceldn <mporntante o una mejfonia notable que puedan tender a reslablecen
£a cunva. Pana nuestro udo, Tomemos un componente def equipo que pueda estar muy
afectado pon La edad, como el sistema de alslamiento de un motor o un generadox,
y apliquémosfe una simpfe L6rmula de callificacibn tal como se mucstra en £a Fig.

8.6-2.

Tasa de
fatlas.
Calidicacion {10 mdx. )
Fig. ) 8.6-2 Reqlas miia de edad
Vida noamal Fatlas a gran edad “9 f.ma«toa.uai,lwgenmdon.u.
Afoa de vida de aeavicio. ER
Fig. &8.6-1 Vida probable de equipo

eléctnico nholatorio grande.
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Medio ambiente y ciclo de trnabafo. Estos son factones importantes, pero son califica-
dosa sofamente con 10 puntos cada uno.

EDAD DEL AISLAMTENTO.

AUMAAUAR = emmm e e e e ma— e ROLOM -—wemmmmecmmaa - m———— - ———
{RegLstrese 2a Edad def Ailsfamiento )
Edad, afioa Escata
0-2 6
2-12 10
13-15 &
16-20 4
Mds de 20 0-3

Nota: Si La edad de &a armadura difienre de £a edad del noton, califique el componente
mds antiguo.

SUSTITUCION O RECONSTRUCCION DEL EQUIPO.

Nuestras cifras del indice de confgiabilidad sendn <mpontantes
cuando se comparen con el equipo similan dentro de La misma clasdficacion de produc-
Tividad. De esta comparaciscn, podemos establecen y asignarn prioridades para el mante-
nimiento reconstruccidn y mejoramiento o sustitucion del equipo.

Podemos emplear nuestro esfuerzo de mantendimiento donde sca mds
necesandio. Refirndiendonos a Las fonmas de neponte de clasificacidn de confiabilidad.
Podemos determinar £a accidn que se requierc para mantenen £a opmau.o’n al nivel non-
maf. Se puede establfecer una estimacibn del costo del mantenimiento, basada en nuestra
experiencia anterion o en Lndicaciones de Los constructones del equipo o de Los con-
Lratistas de mantenimiento.

Suatitucion del equipo. La decisidn de reemplazarn el equipe, usualmente incluind Las

sdfguientes; cuestiones, otrnos Lactores econfmicos y cf indice de conkiabilidad que se

aplica al equipo exLislente:

T.- ¢ Resultarnd £a aplicacidn def nuevo equipo en menones costos anuales de mantenimien-
Zo.?

2.- ; Contendrd el nuevo equipo aspectos automatizados que reducindn el costo pon und-
dad de produccidn.?

3.~ ¢ Indicand Los planes de amplia escala £a necesddad de produccidn adlicional que no
se pueda obtenen neconstruyendo y mejorando el equipo exiatente.?
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Reconstniceibn y mefjoramiento del equipo, Si se requiere una mayorn Lnversisn para
mantener simptemenie el equipo antiguo, deberfamos investigan definitivamente Las
posibilidades; de incorpornan aspectos nuevos y deseables. Piede ser muy sencillo
cambian £as categoadias o capacidades del equipo que estd sufrniendo una reconstauc-
cibn dmportanie y quizd hasta aplicarfe aspectos automatizados.

AL valuan La sustitucibn o repanacitn impontante y mejora del
equipo, debemos recondan que tal accdifn no a6Lo produce un Lndice de confiabilidad
mds alto, sino que usualmente afdadird al producto potencial del proceso o neducd-
nd el costo de produccidn.

8.7 INSTRUMENTACION DE DIAGNOSTICO PARA MANTENIMIENTO DE MAQUINARTA.
INTRODUCCTION.

En anios necientes ha aumentado mucho el grado de complejfidad de
£a maquinania notatorndia. Las mdquinas funcionan con mayon velocidades, lemperaturas,
prescones y voldmenes de cirnculacibn.

Cuando hay que ZLener en consdideracidn La confiabilidad de £a ma-
quinandia, tambien es necesarnio vigilar sus condiciones de funcionamiento.

Entre £0s parametrnos disponibles para deteaminan La integridad mecdnica, £a medicibn
de 2as caractenristicas de vibracibn y posicidn de La mdquina ha aido siempre un L{na-
twmento dtil. Ademds cuando un sistema de vigilancia indica un probfema con una md-
quina, el diagnbastico temprance no s6Lo es deseable sino obligatornio en muchas circuns-
tancias

La vigilancia y andlisis de Las vibraciones nequiene conocern a fon-
do Los tipos de insthumenitos, caracterlfsticas y aplicaciones de Los transductores y £a
capacidad y Eimitaciones de La nstrumentacdién para diagndstico.

SISTEMA DE VIGILANCIA.

Los sistemas de vigilancia proporcionan datos para La guncidn co-
noeida como mantendimiento preventivo. EL objetivo es evitar o, cuando menos aeducin
Los dafios a La maquinaria debido a mal funcionamiento mecdnico o del proceso. Es con-
veniente desde el punto de vdsta econbmico vigilarn La magquinarnia ernitica.

Los beneficios son mayon segurnidad pana ef personal y La plania,
menones costos de mantenimiento, menor consumo de piezas de repuesto (refacciones ) -
y menos péndidas de tiempo y mayon disponibilidad de La planta.

INSTRUMENTACION PARA EL DIAGNUSTICO.

S<i el sistema de vigilancda <ndica un cambio en el funcionamiento
de una mdquina, se suclen necesitar instrumentos adicionales para cabifican y cuanti-
f<car La importancia de ese cambio.

Los instrumentos para ef diagnbstico de La magquinaria ayuda af In-
genieno en La actividad del mantenimiento predictivo. Cuando un monilon o una medicifn
periddica de £a amplitud indican problemas con una mdquina, hay que emplear £os 4ins-
trwumentos para predecin:

1) Cudl ecs La falla mecdnica o def proceso.

2) Cudnto tiempo puede Thrabajar La mdquina con segurnidad antes de hacer ef paro-.

3) Qué cambios en Las operaciones se pueden hacen "sobre £a marcha" parna neducin
severidad del programa y dejan que €a mdquina funcione mds tiempo hasta que se
pueda programan un pano sin digicultades y,
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4) AL efectuar el pano, La accidn conrectiva necesaria para nestaurar fa <integrnidad
mecdnica de La mdquina.

EXPEDIENTE DE EQUIPO Y MAQUINARTA DE PRODUCTOS ADEX.

Debdido a que se nrequiere de un mefon contrnol de Las fallas de
Los equipos y maquinarnia en general asl como de LLevar una estadlstica de fallas de
Las mismas, en La empresa se €Leva un expediente po tipc de equipc o mdquina, el
cual cant,«.ule La sigulente Linformacisn

I.- Manual o instructivo (M 0 T ) de instalacidn.- Eate instructivo se requiere para
poden vernifican si La mdquina ha a{dé connrectamente instalada segun Las eapeclfi-
caciones del gabricante.

T1. Manual o instructivo de operacddn.- Se nequierne para verifican pon un Lade, que £a
mdquina o equdipo estlé siendo thrabajado en fomwma correcta Y para que el personal -
nuevo de produceidn o de mantenimiento pueda operanfo &in mayones problemas.
Ademds, al personal de produccibn sec e dand entrenamiento segun este manual

111 Marual o instructivo de mantenimiento.- Se utiliza cuando se nequiene darle mante-
nimiento al equipo. Conteniendo toda La informacidn necesaria para poden hacen
tas neparaciones de Las mdquinas Lincluyendo diagramas, despieces, necomendaciones
etc.

IV.-Hoja de contrnol de costos y 4altas.- Esta hofa ha sido desefada para poder incluir
tanto e€ tiempe Lnventido como el co&to de neparacién de La maquinaria aslf como -
poden £Eevar una estadlatica del tipec de falla. Esta indommacidn se vacia en La -
gndfica de tipos de falla.

La hoja de controf de costos y fallas de equipo contiene 11 columnas Las cuales se des-
cniben a continuacién.

FUNCTION.

1.- Fecha Se describe £a gecha en que fue hecha Ea nrepa-
racion.

2.- Pante neparada Se descnibe La pante de £La mdquina a reparanr.

3.- Cantidad de personal Se dinrd cuantas personas se requieren para ha-
cen dicho trabafo y cudntas se asignardn.

4.- Hornas tiombnre Se anotand Las horas-hombre empleadas y el cos-
Lo que €sio representa €N pesos.

5.- Redacciones utilizadas Se descenibind La nefaccibn (es} utilizada {s}
para La neparacidn y el costo de dichas nefaccio-
nes .

6.- Costo total Serd ta suma del costo de ho/uu-hombne mds el
costo de as nefacciones utilizadas

7.~ Descnipeidn del trabajo Se debernd anotar un diagndstico de £a.4 caundas

de La fala, asi mismo se describen en fosma
breve y concisa el trhabajo nealizado y £as medi-
das Au.gvu.da.d para que dicho tipo de falla se
rueda corregin.
8.- Nombre (s8) del (Zos) trabafa- Se anota el nimerc de tarjeta de La persona (8]
don (es). que Lntervindendn en el trhabajo.
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vI-

Nombre def aupenv.ison Se. anotard el nombre del Supervison
que estuve presente en dicho trhabafo.
Nombre y finma del fede de EL jefe de Mantenimiento verdifica
Mantenimienito : que dichos trhabajos han sido de acuen-

do a Po neportado. .
Genente de Mantenimiento EZ gerente de Mantenimiento venifica
que dichos thabajos han sido hechos de
acuendo a €o nepontado.

Grndfica de tipo de falla.- En esta grdfica se vaciand La informacibn nedernente
a £a pante o partes que fallen en un equipo determinado asf como ¢ef ndmeno total
de fallas de dicho equipo.

Ho fa de controlf de Mantenimiento Preventivo.- Contendrid La infonmacibn refernente
al Mantenimiento Preventive, que incluye:

La infonmacién especlfica para cada tipo de equipo como

aon por efemplo disolve-
dones, agitadones, mdquinas de <nmensibn etc.

Estas hojas contendrdn Los puntos a verdificar y corregin segun se muestra en &a
ho ja de control anexa.
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HOJA - DE CONTROL OF COSTOS ¥ FALLAS DE EQUIRO.

DEPARTAHENTO:  Mantendmiento 1620

HACUINA DE INMERSION: No. 2 de Lineal
No. perso . Descripeidn del traba- (Nombred Superd Jede de Genente
Pante hepana- fons Hombre E;gj.mﬁ‘ $ jo nealizado y medidas |Trabajq Hantd-de
Fecha @ Tota- | o — a toman don ¥ | vison | nim{esflanto.
Req.|Emp.| Les | § | Parte|$  |Total 1.




SEGURIDAD

14

MEDIDAS SANITARIAS EN LA PLANTA.
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9.1 CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD EN LAS OPERACIONES DE LA PLANTA.
SEGURIDAD.

Un programa bién organizado de segurnidad de Las plantas debe
contenen Lodas Las fases del meddio ambiente y Las operaciones de £a planta. Des-
de el punto de visia de éste capitulo, el internés principal son £0s dispositivos
y contholes de seguridad en el medio ambiente y s6Lo se hace neferencia a Los -
controles de supervisitn del programa de segunidad.

Una de £as principales tareas del Ingenieno de a plarita ha
sido siempre £a de protecedlbn contra Los peligros industrniates. La produceidn de-
pende de La capacidad de mantener un §eujo continuo de materiales sin internupeio-
nes cauaadas por accidentes.

Los clementos bdaicos de un buen programa de segunidad <incluyen
Los sdlgulentes puntos:

1.- Dineccién de La administracidn.

2. - Asdignacidn de nesponsabilidades.

3.~ Mantendimiento de un ambiente de trabajfo seguro.
4.- Programa de entrenamiento.

5.- Sistema de negistrnos.

AL Ingendiero de La Planta Le intenesa bas.icamente £os puntos 1,2 y 3,
pero tambien son importantes Los puntos 4 y 5.

Desde el punto de vista de La segunidad y el controf ambiental -
dominan £as aplicaciones siguientes:

.- Deteccdibn de Las fugas en el equipo.

.- Inspeccién de Las freas de operacibn para el escape de materiales t6xiLcos.

.- Detecedidn de mezclas inglamables o explosivas en a atmbésfera o en Las Lineas
de proceso.

.- Vigilancia de Las chimeneas de La pLanta y otras dreas, para La descarga accl-
dental de gases t6xicos, vapores o humos.

FUNCTION DEL INGENTERO DE PLANTA DENTRO DEL COMITE DE SEGURIDAD.

HoN~

Un programa de segunidad es un métode de direccidn para desarroflan
objetivos especlficos de segunidad, asignacidn de nesponsabilidades y obtencisn de £Los
resultados descados. EE Ingenicro de La Planta debe panticipar en el comite de seguni-
dad desde el punto de vista de desarrnollan inspecciones adecuadas y procedimientos de
contrnol para mantener un ambiente de trabajo seguro y controlar Los dispositivos de
segunidad.

INSPECCION ¥ MANTENIMIENTO.
En muchas plantas se designa un comité de inspeccidn. Se puede rea-

Lizar una {nspeccidn de segwiidad junto con el programa regularn de mantenimiento e
nspeccidn de La planta.

105




Esta es una oportunidad para que el Ingeniero de fa Planta revise
todos Los dispositivos de segurnidad. La Linspeccibn de segunidad debe ponen su
atencibn en Las undidad

es que conciernen dirnectamente a £a prevencién de acedidentes.
La inspeccidn genernal de £a planta debe incluin:

Todas £as construceiones y el equipo gisico.

Inspeccibn de La maquinania nueva antes de sern cofocada para su operaeibn.
Inspeceidn de Las supenficies de trabajo y de trdnsito y Los medios de salida.
Equipo especlal, como Las plataformas energizadas, ascensones para el pernsonal
y £as plataformas de thrabajo sobre vehfculos.

Mane fo de mateniates y facilidades de almacenamiento, elevadones, gruas.
Magquinaria, cubdientas de La maquinarnia y equipo eléctrico.

Equipo de gas y airne comprimidos.

Contrnot ambiental y controles de equipo, ventilfacibn y contaminacibn para sus-
tancias Ib6xicas y pelignosas

PREVENCTION DE ACCIDENTES.

NV AN
Pararie
[ [N

Los cuatrno pasos bdsicos para prevenir accidentes son £os sdgulentes:
1.- Eliminacién del peligno.
2.- Contrnol def petighro.

3.- Entrenamiento del pernsonal para que se dé cuenta e {mpida el pelignro.
4.- UtilizaciOn del equipo. de protecceidn personal.

AL Ingeniero de La Le intenesan paincipalmente Los pasos 1 y 2,
pana aseguran un disenc de segurnidad para La planta, Las construcciones {Lsicas y La
maquinaria.

ESTRUCTURA DE LA CONSTRUCCION.

AL Ingenierno de La PRanta fe interesa directamente La Lnspeccibn y

el mantenimiento de fas estruciuras de fa condtrucedldn. Muchos accidentes serndios de
£a PLanta tienen que ver con £0s pisos reabaladizos, Las escalernas, Los pasillos,fas
rampas ¢ oirnos medios de acceso. Cenca de una quinita parte de Los dafios industninles
resultan de Las caldas. La mayon parte de €stos pueden evitarse por medio del diserio,
La conz»t'!ucciﬁn y el mantenimiento culdadoso. Deben aplicarse Los cbdigos y noamas
aplicables.

REGLAS BASICAS.

La Limpieza de Los edificlos es La consideracién principal para nedu-
cin alk minimo el petigro de fas caldas. Algunas de Las neglas bdsicas en data drea
son Las sigulentes:

Todos Los fLugares de trabajo deben mantenerse Limpics y ondenados.

mantenense Limpios y secos, con La cantidad de agua adecuada.

2 Todos Los caminos, incluyendo £os pasitlos, Las nampas y Las escaleras deben man-

tenenrse Libres de obfetos y en buenas condiciones.

3.- Las openaciones de carga en Los pisos deben mantenense dentrno de Los Limites -
prescnitos.

4 Las escalenas deben afustarse a £as normas aceplables.

5 Debe haber un ndmerno sugiciente de salidas y estan bien ubicadas, de manena que

el edificio se pueda cvdacuarn ndpidamente en caso de emergencia.

Los pisos deben



10.- Los andamios, que son plataformas elevadas de trabajo, deben estar diserados con
un gacton adecuado de segunidad y proteceibn parna £os trhabajadones.

9.2 PROTECCION CONTRA INCENDIOS V PREVENCION DE ESTOS.
Introduceibn.

La proteccdidn conira Lincendios es un drea en £a cual La mayoria de
2os Ingenienos de La Planta pueden hacen una contrhibucddn significativa a Las opera-
ciones de La Planta. EZ Ingenieno en jefe puede servin también como fede de bombernocs
en muchas de Las construcciones. AUn en plantas magones que cuentan con un Ingenienro
de proteccdidn contra incendios o de seguwridad, de tiempo completo, nesponsable de La
proteceidn y prevencidn de pérdidas, el Ingem.ww de £a planta dzbe eatan familianiza-
do con el problema de Los Lincendios, Los métodos de prevencidn de elfos y fos asdlstemas
de protecedidn contra Lncendios.

EL PROBLEMA DE INCENDTO EN LAS PLANTAS, CAUSAS V PREVENCTION.

En genenal, La causa de £os incendios en La mayon parnte de Las plan-
tas es La exposafedibn de un combustibfe a una fuente de calor. En donde el combusitible
{como &a acumulacidn de basura y desperdicios no es necesanio para £a operacisn de ta
planta, pueden evitanse Los Lincendios porn medio de La nemocién del mismo). Donde el com-
bustible expuesto como £a matenia prima o Los productos tenminados es esencial, La fuen-
ze de caton debe protegense o contrholarnsc.

FUENTES DE CALOR DE IGNICTON v COMBUSTIBLE.

ALgunas de €as fuerntes mds comunes de calon y de combustible que -
provocan Los incendios en Las plantas son £os equipos de calentamiento y de prepana-
cibn de alumentos, fumarn, el equipo eléctrico, £a quema de materiales Los Liquidos
Lnglamables iy Las explosiones.

Estas fuentes de calon se ncsumen abajos:

FUMAR :
Fuman en atmdsfera nflamable o explosivas.
Desechar materiales de La accidn de fumar sobre desperdicios combustibles.

EQUIPO ELECTRICO.

- Equipo de distribucidn y de cabfeado, En esla clase de equipos se pueden incluin Los
conto circullos, Los arcos y Las ch(ApaA de componentes dafiadoa, defectuoscs, o ins-
Zafados inadecuadamente.

- Motores y aparatos. Estos incluyen empleo descuidado, La instalacibn inadecuada y el
maf mantenimiento.

LIQUIDOS INFLAMABLES.

- Afmacenamiento y manejo. Estos peligros incluyen Los deviames descudldados, £as fugas
de combustibles y £a calda de £o0s tanques.
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- Protecciones Lnadecuadas, Loa <ncendios pueden comenzar pon La utilizacidn de nre-
cipientes de almacenamiento o constrnucelones Lnadecuadas, equipo elécinico .inade-
cuado cenca de procesocs abierntos o adhesdidén <nadecuada y calda durnante Los proce-
5048 de transferencia.

SISTEMAS DE ALARMA,

Los sistemas de alanma que estdn dentro de £a planta deben estan
conectados a un sistema de vigilancia supervisado consiantemente. Los alstemas mds
comunes e describen a continuacidn.

- Siatema Locales

~ Sistema privados,

- Scistemas de estacion nemoia.
-~ Sistemas auxLliarnes.

- Sistemas de estacibn central,

EXTINTORES PORTATILES CONTRA INCENDIOS.

Loa extintonrnes portdtiles contra incendios se nequieren en La ma-
yon parte de Las plantas debido a neglamentos federales Locales y estatales y a rnequi-
sitos de Las compaiias de segunos. Los extintores pueden probar su utilidad pana Lmpe-
dirn un  incendio grande y devastadon cuando el personal entrenado Lo utiliza adecuada-
mente en algdn Lncenddio <ncipiente.

Las Limitaciones de £0& extintones son que 4e necesila proporcionar
entrenamiento (84 se cspera que sean eficaces ) para £a exposicibn del personal al -
fuego y af humo, capacidad, nango, selectividad y disponibilidad. EL empleo de Los ex-
Lintones debe asen simultdneo con el aviso al departamento de bombenos.

Los tipos mds comunes de exiintores en usoc 4on el agua presuwrizada
y el bibxido de canbono.

9.3 PROTECCION CONTRA PELIGROS ELECTRICOS VY PREVENCION DE ESTOS.
PROTECCTION DE FALLAS Y SOBRECARGAS,

Los sistemas de mediano y bajo valtaje nequieren La proteccdlén de
fallas y sobrecargas. Una sobrecanga es La operacidn del cincuito mds alla de su capa-
eidad durante un tiempo Lo suficientemente grande como para causar dado o sobrecalen-
tamiento pelignrosc. Una falla es un econto circullo o un cirewllo ablento.

Los dispoaitivos protectones activados pon Las sobrecangas o por Las
fallas incluyen fusibles que se funden, asf como relevadores y dispositivos de disparo
de acecién directa que abren contactos.

PROTECCION CONTRA FALLAS
Proteccitn contra fallas de covrto cireullo.

Cuando fatla repentinamente el alslamiento de un circulito se produce
una conniente de grnan magnitud debido al coato circwito. Estas conndientes suelen sen
mucho magones que Las cargas normales y que £as conndentes de sobrecarga.

108




La fatla repentina del alstamiento produce el deterdioro graduatl
o un sobrevoltaje repentina,

Los diapositivos de pnroteceidn del cornto circuito , como £0s fu-
sibles Los disposditivos de disparo de sobrecorrdlente, o £0s nelevadones operan di-

rante un tiempoe que puede ser prefdijado o preselecclonado depznd«.en.do de £a magnitud
de 2a coaniente de falla.

9.4 EQUIPO DE SEGURIDAD.
PLANEACTON DE LA SEGURIDAD.

La pLaneacién def sistema de Ao_gzuu.da.d de una pfanta grande posce
aspectos Téendicos que pueden nequeiir £os serviclos de un especialista ya sea un con-
sulton <Lndependiente o e representante de una compaiiia de seguridad. La consulta de-
be comenzan antes de haber termdinado £os planocs de un nuevo edificio, ya que hay as-
pectos de arquitecturna y diseiio que afectan a La seguridad,

9.5 CONTROL SANTTARIO V LIMPIEZA DE EDIFICIOS.
INTRODUCCTON.

Los procedimientos adecuados de &impieza de Los edificios juegan
un papel muy {mportante en £a operacidn total de La . Loa empleados de gu
utilizan diversos productos quLnu.coA equipos y efectdan procedimientos deteaminados.

Pon &sto, Los empleados deben estarn bien entrenadeos para LLevar a
cabo sus taneasd,

LA TAREA DE EDIFICIOS:

1.- Todos £os fuganes de empleo, pasajes, cuarios de almacenamiento y cuartos de ser-
vicios deben mantenernse Limpios y ondenados, en condiciones sanitarias.

2.- E& piso de cada cuarnto de thabajo debe mantenense &Limpio y seco tanto como sea -
posibfe. En donde se utilicen procesosd huimedos. Debe mantenerse un drenaje, y en
donde sea padctico, deben proporcionarnse piscs falsos, platagoamas.

3.- Para facilitarn La &impieza de cada piso, Lugan de trabajfo u pasaje debe mantener-
se Bibre de clavos sobresalientes, aguferod o tablernos suelitos.

DISERO DE LA PLANTA.
Ee diseiio nreal de a planta puede jugar un papel muy Lmportante en

La contnibucidn a un Mantenimiento mds senciflo. Con mucha {recuencia 2os responsables

del Mantenimiento def edificio nunca son consultados durante £a planeacidn anticipada
del disefio del edificio.
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CONCLUSTONES.

EL Mantendimdiento Preventivo en PRODUCTOS ADEX,
cualquien Planta Industrial es de grnan Lmpontancia,

porqué un buen
senvicio de conservacibn de instafaciones y equipo, busca neducdn
al minimo Ras suspensdioneds de trabajo, al miamo tiempo que hacexn
m&s eficaz ef empleo de dichos elfementos y de Los necunsos humanos,
a efecto de conseguin Los mejonres resultados con el menon coslo po-
sible. Pana esto se tendra” La necesidad de Lenen una onrgandzacién
apropiada de mantenimdiento, de poseen contrnofes adecuados de poden
planean y prognraman con acLenio.

ylfo en

Finatizando, tenemos £La conviccibn de que Las neduceio-
nea en Loo coslos se¢ acumulfan en proponcibén al esfuenzo nealdizado

porn La Dineccidén Genenal pana mejonan Los procedimientos de mante-
nimiento, contnoles de costos

y La capacidad general de La admindis-
tracibén de mantenimdiento.
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